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模具 设计 标准 化 是 提高 模具 生产 能 力 和 效率 的 关键 因素 ， 本 书 详细 介 





绍 了 最 新 版 的 28 个 塑料 模 国 家 标准 、23 个 冲模 模具 国家 标准 、 




















72 个 行业 





标准 和 1995 年 颁布 实施 、 目 前 虽 已 废止 〈 因 无 蔡 代 标准 ) 、 但 仍 在 多 数 
企业 执行 的 15 个 冲模 典型 组 合 行业 标准 ， 并 详细 介绍 了 标准 件 的 选用 和 






























































相关 的 设计 技巧 ， 引 导读 者 提高 模具 设计 能 力 。 本 书 将 模具 相关 标准 和 模 



































方面 的 生产 和 研 





具 设 计 知识 进行 衔接 ， 着 重 于 应 用 
究 、 教 学 的 实践 经 验 ， 全 面 
料 。 全 书 文字 简明 、 图 表 数 据 翔实 ， 内 容 简 
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者 多 年 来 从 事 模具 设计 、 制 造 


















































收集 整理 了 模具 设计 的 必 备 次 
洁 全面 ， 实 用 性 强 ， 与 生产 实 



































际 结合 密切 ， 可 












































用 于 高 等 学 校 模 
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制造 业 是 体现 综 
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合 国力 的 基础 工业 。 模 具 是 制造 业 的 核心 技术 装备 ， 是 需要 进行 专门 设 





计 与 制造 的 高 新 技术 产品 ， 在 机 械 、 电 子 、 交 通 、 轻 工 、 家 电 、 通 信 、 军 事 和 航空 航天 等 领 


域 的 产品 生产 中 获得 了 广泛 应 用 ， 作 用 不 可 蔡 代 。 近 年 来 ， 我 国 模具 市 场 产 需 两 旺 ， 行 业 发 








展 渐 入 佳境 ， 年 生产 总 量 已 居 世 界 第 三 ， 但 与 世界 模具 技术 先进 国家 相 比 ， 我 国 模具 行业 总 
体 落后 的 面 狐 仍 未 得 到 根本 改变 ， 主 要 差距 是 标准 化 、 专 业 化 和 商品 化 程度 较 低 ， 特 别 是 标 


准 化 程度 低 已 成 为 制 
ЖА 
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约 模具 行业 发 展 的 瓶颈 。 





详细 介绍 了 最 新 版 的 28 个 塑料 模 国 家 标准 、23 个 冲模 模具 国家 标准 、72 个 行业 标 





准 和 1995 年 颁布 实施 、 目 前 虽 已 废止 〈( 因 无 替代 标准 ) 、 但 仍 在 多 数 企 业 中 执行 的 15 个 冲 
模 典 型 组 合 行业 标准 ， 同 时 结合 作者 多 年 来 从 事 模 具 设计 、 制 造 方面 的 生产 和 研究 、 教 学 的 
实践 经 验 ， 详 细 介 绍 了 模具 标准 的 应 用 、 标 准 件 的 选用 和 相关 的 设计 技巧 ， 引 导读 者 提高 模 
具 设 计 能 力 。 全 书 共 分 12 章 ， 分 别 为 概论 、 塑 料 模 术语 与 技术 条 件 标准 、 塑 料 模 零件 标准 








与 应 用 、 塑 料 注射 模 模 架 标准 、 冲 模 术语 与 技术 条 件 、 冲 模 工作 零 部 件 标准 与 应 用 、 冲 模 导 











向 装置 标准 与 应 用 、 冲 模 定 位 装置 标准 与 应 用 、 冲 模 卸 料 与 压 料 装置 标准 与 应 用 、 冲 模 模 架 
标准 与 应 用 、 冲 模 其 他 零 部 件 结 构 与 设计 、 冲 模 典 型 组 合 标 准 和 附录 等 。 在 本 书 编写 过 程 
中 ， 特 别 注重 充分 利用 各 种 资源 ， 尤 其 是 行业 、 企 业 的 资源 ， 在 学 校 参与 的 基础 上 ， 着 重 行 


业 企业 的 参与 ， 同 时 聘请 模具 行业 内 认可 度 较 高 的 专家 指导 ， 并 请 外 籍 专家 提供 咨询 。 全 书 
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11 我 国 模具 工业 基本 现状 


材料 成 形 工艺 与 模具 技术 的 发 展 奠 定 了 现代 工业 发 展 的 基础 。 模 具 作为 重要 的 生产 装备 
和 工艺 发 展 方向 ， 在 现代 工业 的 规模 生产 中 日 次 发 挥 着 重大 作用 。 通 过 模具 进行 产品 生产 具 
有 优质 、 高 效 、 节 能 、 节 材 、 成 本 低 等 显著 特点 ， 因 而 在 汽车 、 机 械 、 电 子 、 轻 工 、 家 电 、 
通信 、 军 事 和 航空 航天 等 领域 的 产品 生产 中 获得 了 广泛 应 用 ， 其 中 60% ~ 80% 的 零件 采用 
模具 加 工 生 产 ， 作 用 不 可 替代 。 

1998 年 在 国务 院 《 关 于 当前 产业 政策 要 点 的 决定 》 中 ， 模 具 被 列 为 机 械 工 业 技术 改造 
序列 的 第 一 位 ， 生 产 和 基本 建设 序列 的 第 二 位 。1999 年 和 2002 年 ， 在 国家 计 委 和 科技 部 发 
布 的 《当前 国家 重点 鼓励 发 展 的 产业 产品 和 技术 目录 》、《 当 前 国家 优先 发 展 的 高 技术 产品 
产业 化 要 点 〈 目 录 )》 及 《当前 国家 鼓励 外 商 投资 产业 目录 》 中 ， 模 具 均 被 重点 列 人 ， 这 充 
分 说 明了 模具 在 国民 经 济 中 的 重要 地 位 。 可 以 预见 ， 随 着 国民 经 济 的 持续 发 展 和 产品 制造 技 
术 水 平 的 不 断 提 高 ， 模 具 工业 作为 国民 经 济 的 基础 工业 之 一 ， 在 我 国 经 济 发 展 中 将 占据 越 来 
越 重要 的 地 位 。 

在 国民 经 济 高 速 增长 的 拉动 和 国家 产业 政策 的 正确 引导 下 ， 特 别 是 部 分 骨干 企业 享受 了 
增值 税 移 征 后 返 的 优惠 政策 ， 推 动 我 国 模具 行业 的 发 展 渐 人 佳境 。 据 不 完全 统计 ， 目 前 全 国 
共有 模具 生产 三 3 万 多 家 ， 大 多 为 中 小 型 企业 ， 从 业 人 员 约 100 万 。 行 业 发 展 形势 主要 表现 
为 : 大 型 、 精 密 、 复 杂 、 长 寿命 等 中 高 档 模 具 和 模具 标准 件 获得 长 足 发 展 ; 塑料 模 和 压铸 模 
比例 增 大 ;专业 模具 厂 数 量 增加 且 能 力 显 著 提 高 ;“ 三 资 ”及 民营 企业 发 展 迅 速 ， 已 逐步 成 
为 行业 的 主力 。 

同样 值得 关注 的 是 ， 我 国 模具 行业 总 体 落 后 的 面貌 尚未 得 到 根本 改变 ， 模 具 的 年 生产 总 
量 虽 已 位 居 世 界 第 三 ， 但 长 期 以 来 ， 设 计 制 造 水 平 在 总 体 上 落后 于 先进 工业 国家 。 主 要 差距 
是 : 基础 薄弱 ， 人 才 不 足 ， 工 艺 装 备 水 平 低 且 配套 性 不 好 ， 专 业 化 、 标 准 化 、 商 品 化 程度 低 
等 。 目 前 国内 商品 模具 只 占 总 量 的 45% 左 右 , 模具 企业 之 间 未 形成 承接 大 规模 成 套 任务 的 
协作 机 制 。 模 具 标 准 化 水 平和 标准 件 使 用 覆盖 率 低 也 对 模具 质量 、 成 本 有 较 大 的 影响 ， 特 别 
是 对 模具 制造 周期 的 影响 更 为 突出 。 

鉴于 上 述 行业 现状 与 发 展 趋势 ， 我 们 应 清醒 地 认识 到 : 要 跟 上 国民 经 济 发 展 的 步伐 ,我 
国 模具 行业 将 面临 更 加 艰巨 的 工作 。 总 体 上 要 加 速 培育 模具 大 市 场 ， 重 视 模 具 生 产 标准 化 、 
专业 化 和 商品 化 的 发 展 ， 促 进 模具 标准 件 上 品种 、 上 水 平 、 上 规模 ， 提 高 大 型 、 精 密 、 复 杂 
等 中 高 档 模 具 的 比例 ， 逐 步 建立 适应 我 国 国 情 的 模具 科研 开发 、 人 才 培 训 和 产品 生产 的 基本 
体系 。 要 使 我 国 不 但 成 为 模具 生产 大 国 ， 更 要 发 展 成 为 模具 生产 的 强国 。 








































































































“2 . 最 新 模具 标准 应 用 手册 





1.2 模具 标准 化 工作 基本 情况 


1.2.1 标准 化 技术 组 织 机 构 情 况 


根据 《中 华人 民 共 和 国标 准 化 法 》 和 《中 华人 民 共 和 国标 准 化 法 实施 条 例 》， 对 需要 在 
全 国 或 行业 范围 内 统一 的 技术 要 求 ， 应 当 制 定 国家 标准 或 行业 标准 。 所 有 国家 标准 由 国务 院 
标准 化 行政 主管 部 门 国家 质量 监督 检验 检疫 总 局 组 织 制 定 ， 模 具 行 业 标准 由 国家 发 展 和 改革 
委员 会 组 织 制定 。 根 据 国 务 院 标 准 化 行政 主管 部 门 的 统一 规划 ，1983 年 组 建 了 全 国 模 具 标 
准 化 技术 委员 会 ， 其 主要 任务 是 在 国家 标准 化 主管 部 门 的 领导 下 ， 组 织 模 具 国 家 标准 与 行业 
标准 的 制 修订 、 复 审 和 标准 草案 的 技术 审查 工作 。 全 国 模 具 标准 化 技术 委员 会 现 为 第 五 届 ， 
有 委员 39 人 ， 顾 问 3 人 人， 成员 由 从 事 模 具 科研 、 生 产 、 应 用 和 教育 培训 的 各 方面 专家 组 成 。 
其 中 ，10 名 委员 为 大 学 和 科研 单位 的 专家 ，29 名 委员 为 模具 或 模具 标准 件 生 产 和 应 用 企业 
的 专家 。 秘 书 处 挂靠 单位 为 桂林 电器 科学 研究 所 。 模 具 标准 化 技术 组 织 机 构 基 本 情况 如 表 1- 
1 所 示 。 

















表 1-1 全 国 模具 标准 化 技术 委员 会 


















































SAC/TC 编号 | 技术 委员 会 名 称 业务 范围 单位 数量 | 委员 数量 | “对口 ISO 秘书 处 所 在 单位 
全 国 模具 标准 化 冲模、 塑料 模 、 太 铸模、 ISO/TC 

SAC/TC33 38 39 竺 林 电 器 科学 研究 

技术 委员 锯 模 等 各 类 模具 scg EERE 





1.2.2 现行 标准 情况 
全 国 模具 标准 化 技术 委员 会 现 有 归口 标准 国家 标准 104 项 ， 行 业 标准 233 项 。 涉 及 冲 











模 、 塑 料 模 、 压 铸模 、 锻 模 、 塑 封 模 、 橡 胶 模 、 玻 璃 模 、 陶 瓷 模 等 主要 模具 类 型 ， 已 基本 形 
成 体系 。 随 着 标准 化 工作 在 国民 经 济 和 社会 发 展 中 的 地 位 与 作用 的 不 断 增强 ， 各 行 各 业 对 标 
准 的 需求 也 在 不 断 增 加 。 我 国 国家 标准 中 存在 的 陈旧 老化 、 总 体 技术 水 平 低 、 体 系 结构 不 合 
理 等 一 系列 问题 ， 已 较 严 重地 影响 了 国家 标准 的 市 场 适 应 性 。 为 尽快 解决 上 述 问题 ， 加 速 建 
立 先 进 、 科 学 、 适 应 社会 主义 市 场 经 济 体制 的 标准 体系 ， 充 分 发 挥 国 家 标准 在 国民 经 济 战略 
性 结构 调整 ， 促 进 对 外 贸易 和 提高 人 民生 活水 平方 面 的 技术 支撑 作用 ， 国 家 标准 化 管理 委员 
会 于 2004 年 决定 对 现行 的 国家 标准 和 国家 标准 制 修订 计划 项 目 进 行 全 面 清理 ， 标 准 的 清理 
工作 于 2005 年 底 基 本 结束 。 模 具 国 家 标准 经 清理 整合 将 压缩 为 75 项， 其 中 ， 压 铸模 国家 标 
准 22 项 、 塑 料 模 标准 28 项 、 冲 模 标 准 19 项 及 其 他 模具 标准 6 项。 


1.2.3 国际 标准 化 (150) 对 口 工作 情况 


全 国 模具 标准 化 技术 委员 会 自 1983 年 组 建 以 来 ,一 直 负 责 国 际 标准 化 组 织 ISOZTC29/ 
SC8 小 工具 、 冲 模 和 成 型 模 的 国内 技术 对 口 工 作 。 我 国 作 为 该 国际 标准 化 组 织 的 P 了 成 员 ， 积 
极 参与 了 模具 国际 标准 各 阶段 的 征求 意见 与 投票 工作 。 国 际 标准 草案 译文 经 征求 委员 和 专家 
意见 后 提出 修订 意见 并 进行 投票 ， 投 票 率 达 100% 。 

ISO/TC29/SC8 现 有 标准 59 项 ， 主 要 包括 模具 零件 标准 和 冲模 模 架 标准 。 由 于 模具 国际 
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标准 的 起 草 主 要 以 欧洲 国家 为 主 ， 与 我 国 模具 标准 件 行业 普遍 采用 的 标准 体系 不 大 对 应 ， 特 
别 是 标准 的 尺寸 系列 与 我 国 地 处 亚洲 的 实际 情况 相差 较 远 ， 所 以 模具 国际 标准 的 采 标 率 还 比 
较 低 。 


1.3 我 国 模具 标准 体系 
模具 使 用 面 很 广 ， 品 种 繁多 ， 为 了 系统 地 、 有 计划 地 制定 模具 标准 ， 应 首先 开发 和 制定 


模具 技术 标准 项 目 名 称 、 性 质 、 内 容 和 标准 分 类 ， 并 使 之 成 为 体系 。 图 1-1 所 示 为 我 国 模具 
标准 化 技术 委员 会 制定 的 模具 标准 体系 。 


铸 ЕД 
造 料 
金 注 
属 射 
模 模 
标 标 
准 准 

















图 1-1 模具 标准 体系 
从 图 1-1 可 知 ， 我 国 的 模具 标准 体系 分 为 五 层 ， 第 一 层 为 模具 技术 标准 体系 ; 第 二 层 为 
十 大 类 模具 技术 标准 名 称 ; 第 三 层 为 每 大 类 模具 标准 的 分 类 标准 名 称 ， 包 括 基础 标准 、 产 品 
标准 、 工 艺 质 量 标准 、 相 关 标 准 以 及 派生 标准 ; 第 四 层 为 派生 模具 标准 的 分 类 标准 名 称 ; 第 
五 层 为 标准 项 目 名 称 。 











1.4 模具 标准 化 的 重要 意义 





模具 的 加 工 是 属于 单 件 生 产 ， 一 般 都 是 按照 制 件 的 形状 和 尺寸 分 别 进行 模具 的 设计 和 加 
工 。 如 果 没 有 统一 的 模具 规格 和 标准 ， 每 个 设计 者 都 按 自己 的 意愿 来 进行 设计 ， 这 样 即使 是 
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同一 形状 尺寸 的 制 件 ， 也 会 出 现 不 同 结构 形式 及 不 同 规格 尺寸 的 模具 来 ， 使 得 模具 的 加 工 制 
作 变 得 更 加 复杂 ， 使 得 模具 的 调试 兄长 无 序 。 

模具 标准 化 工作 是 模具 工业 建设 的 基础 ， 也 是 模具 设计 与 制造 的 基础 及 现代 模具 生产 技 
术 的 基础 ， 模 具 标 准 化 在 模具 工业 中 具有 十 分 重要 的 意义 。 

1) 模具 标准 化 的 实施 ， 能 有 助 于 稳定 、 提 高 和 保证 模具 设计 质量 和 制造 中 必须 达到 的 
质量 规范 ， 使 工业 产品 零件 的 不 合格 率 减 少 到 最 低 程 度 。 实 现 模 具 零 件 标 准 化 ， 可 使 90% 
左右 的 模具 零 部 件 实现 大 规模 、 高 水 平 、 高 质量 的 生产 。 这 些 零 部 件 相 对 于 单 件 和 小 规模 生 
产 的 零 部 件 质量 和 精度 要 高 得 多 。 

2) 模具 标准 化 可 以 提高 专业 化 协作 生产 水 平 ， 缩 短 模具 生产 周期 ， 提 高 模具 制造 质量 
和 使 用 性 能 。 实 现 模 具 标 准 化 后 ， 模 具 标 准 件 和 标准 模 架 可 由 专业 广大 批量 生产 和 供应 。 实 
现 模具 零件 标准 化 ， 可 大 幅度 节约 工时 和 原材料 ， 缩 短 生 产 周 期 ， 实 现 模具 零 部 件 标 准 化 
后 ， 塑 料 注射 模 的 生产 工时 ， 可 节约 25% ~45%， 即 相对 单 件 生产 来 讲 ， 可 缩短 1⁄3 ~ 275 
的 生产 周期 。 由 于 模具 标准 件 需求 量 大， 实行 模 具 零 部 件 的 标准 化 、 规 模 化 、 专 业 化 生产 可 
大 量 节约 原材料 ， 大 幅度 提高 原材料 的 利用 率 ， 原 材料 利用 率 可 达 85% ~95% 。 

3) 模具 标准 化 可 使 模具 工作 者 摆脱 大 量 重 复 的 一 般 性 设计 ， 将 主要 精力 用 来 改进 模具 
设计 、 解 决 模具 关键 技术 问题 ， 进 行 创造 性 的 劳动 。 

4) 模具 标准 化 是 采用 现代 化 生产 技术 的 基础 。 实 行 模具 的 CADZCAMZCAE ， 进 行 计算 
机 绘图 ， 实 现 计算 机 管理 和 控制 ， 模 具 标准 化 是 其 基础 。 目 前 ， 生 产 上 应 用 和 市 场 上 提供 的 
CAD/CAM 系统 ， 其 软件 中 的 标准 资料 库 和 标准 图 已 成 为 系统 中 的 基本 软件 。 因 此 ， 模 具 标 
准 化 是 进行 模具 科学 化 、 优 化 设计 和 制造 的 基础 。 

5) 模具 标准 化 有 利于 模具 技术 的 国际 交流 和 模具 出 口外 销 。 

实现 模具 标准 化 ， 可 有 效 地 降低 模具 生产 成 本 ， 简 化 生产 管理 和 减少 企业 库存 ， 是 提高 
企业 经 济 、 技 术 效 益 的 有 力 措施 和 保证 。 模 具 标 准 化 和 标准 件 的 专业 化 生产 是 模具 工业 建设 
的 产业 基础 ， 对 整个 工业 建设 有 着 重大 的 经 济 和 技术 意义 。 


15 模具 标准 化 需求 分 析 






































虽然 我 国 模具 的 国家 标准 与 行业 标准 已 比较 全 面 地 涵盖 了 大 多 数 模 具 类 型 ， 能 够 基本 满 
足 模 具 技 术 与 市 场 的 需求 ， 但 长 期 以 来 ， 我 国 模具 标准 的 制 修订 往往 参考 采纳 以 欧洲 模具 标 
准 为 基础 的 180 模具 标准 的 尺寸 体系 。 而 现实 情况 是 ， 我 国 和 亚洲 模具 标准 件 市 场 采用 的 标 
准 体系 大 多 以 日 本 公司 的 标准 为 主导 ， 我 国 模具 与 模具 标准 件 的 进出 口 业务 又 主要 集中 在 东 
南亚 和 日 本 ， 致 使 模具 国家 标准 和 行业 标准 的 推广 应 用 效果 并 不 理想 ， 与 生产 实际 有 一 定 的 
脱节 ， 市 场 的 适应 性 和 有 效 性 较 差 ， 在 一 定 程度 上 影响 了 我 国 模具 标准 化 工作 的 进展 ， 这 一 
状况 应 及 时 改变 。 

ISO 模具 标准 主要 以 冲模 和 型 腔 模 为 主 。 到 目前 为 止 , 已 发 布 的 ISO 模具 标准 仅 有 59 
项 ， 标 准 数量 较 少 ， 标 准 体系 还 不 完善 。 男 外 ， 两 大 先进 工业 国家 日 本 和 美国 至 今 尚 未 加 入 
180 模具 标准 化 组 织 ， 主 要 原因 是 模具 标准 的 尺寸 体系 问题 。 目 前 国外 模具 标准 基本 以 德国 
HASCO、 美 国 DME 和 日 本 FUTABA 三 大 模具 标准 件 企业 的 相关 标准 为 主导 ， 这 三 大 标准 对 
我 国 模具 标准 件 行业 具有 重要 影响 。 例 如 ， 以 生产 塑料 模 标准 件 为 主 的 我 国 香港 龙 记 集团 ， 
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除 按 企业 标准 〈 以 日 本 标准 为 基础 ) 生产 外 ， 根 据 客户 要 求生 产 模具 时 ， 就 是 按 三 大 模具 
标准 件 企业 的 标准 生产 的 。 

国内 外 模具 标准 化 发 展 的 趋势 是 进一步 提高 标准 应 用 覆盖 率 ， 开 发 新 型 精密 模具 标准 
件 。 从 技术 层面 看 ， 模 具 标 准 件 主要 以 精密 、 互 换 为 发 展 方向 。 塑 料 模 热 流 道 、 冲 模 气 气 弹 
ЗШ ЛИЕ ЛЕ o 

我 国 制造 业 的 迅速 发 展 要 求 模 具 质 量 越 来 越 高 ， 制 造 周期 越 来 越 短 ， 模 具 也 正在 向 精 
窗 、 复 杂 、 大 型 化 方向 发 展 ， 这 对 模具 标准 化 工作 无 疑 提 出 了 更 高 的 要 求 。 随 着 模具 工业 的 
发 展 ， 如 何 让 模具 标准 的 制 修订 更 加 符合 市 场 经 济 的 运行 规律 ， 以 满足 市 场 对 模具 标准 的 需 
求 ; 如 何 提高 标准 与 市 场 的 关联 性 ， 增 强 标准 的 适应 性 和 有 效 性 ; 如何 进一步 扩大 标准 的 应 
用 覆盖 率 等 ， 是 模具 标准 化 工作 将 重点 研究 解决 的 问题 。 

用 先进 适用 的 技术 提高 我 国 模具 标准 化 技术 水 平 ， 提 高 我 国 模具 行业 标准 件 的 应 用 覆盖 
率 ， 从 而 缩短 模具 企业 的 制造 周期 并 降低 生产 成 本 ， 提 高 企业 的 市 场 竞 争 力 。 制 订 和 修订 的 
模具 标准 要 适应 模具 技术 的 发 展 水 平和 市 场 对 模具 标准 的 需求 ， 并 优先 发 展 市 场 上 急需 的 模 
具 标 准 。 针 对 我 国 模具 行业 标准 件 应 用 覆盖 率 较 低 的 情况 ,模具 行业 应 大 力 宣传 模具 标准 化 
的 作用 ， 积 极 贯 彻 模具 国家 标准 与 行业 标准 ， 促 进 观 念 转变 ， 大 力 倡 导 模 具 标 准 与 标准 件 的 
应 用 。 



































1.6 模具 工业 采用 的 标准 明细 





目前 ,我 国 模具 工业 采用 的 最 新 冲压 模具 标准 、 塑 料 模 具 标 准 、 压 铸模 具 标 准 和 锻压 模 
具 标 准 等 的 代号 和 名 称 分 别 如 下 : 


1.6.1 塑料 模 技术 标准 


1. 塑料 、 塑 料 件 、 塑 料 模 、 模 具 钢 材 、 成 型 设备 标准 

1) GB/T 1844.1--2008/180 1043-1 一 2001 塑料 符号 和 缩 略 语 第 1 部 分 : 基础 聚合 
物 及 其 特征 性 能 

2) GB/T 14486 一 2008 ”塑料 模 塑 件 尺 寸 公差 

3) BS 7010—1988 ”塑料 模压 件 尺 寸 公 差 系统 的 实用 规程 

4) GB/T 14234—1993 ”塑料 件 表面 粗糙 度 

5) BS 7029 一 1 一 1993 ”热塑性 塑料 注射 模 制 品 规定 方法 . 第 1 部 分 : 一 般 要 求 

6) BS 7029 一 2 一 1993 ”热塑性 塑料 注射 模 制 品 规定 方法 . 第 2 部 分 : ЖОН, ЯЕ 
胺 和 聚 乙 炳 模 制 品 的 附加 要 求 

7) BS ISO 12165—2000 模具 . 压缩 模 、 注 射 模 和 压铸 模 用 零件 . 术语 和 符号 

8) 18/Т 6057—1992 ”塑料 模具 成 型 部 分 用 钢 及 其 热处理 ”技术 条 件 

9) ҮВ/Т 094—1997 (2006 年 确认 ) ”塑料 模具 用 扁 钢 

10) ҮВ/Т 107—1997 (2006 年 确认 ) ”塑料 模具 用 热 轧 厚 钢板 

11) ҮВ/Т 129—1997 (2006 年 确认 ) ”塑料 模具 钢 模 块 技 术 条 件 

12) ЈВ/Т 8698—1998 ”热固性 塑料 注射 成 型 机 

2， 塑 料 模 零 部 件 标准 
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1) 
2) 
3) 
4) 
5) 
6) 
7) 
8) 
9) 
10) 
11) 
12) 
13) 
14) 
15) 
16) 
17) 
18) 
19) 
20) 
21) 
22) 
23) 
24) 


СВ/Т 4169.1--2006 
СВ/Т 4169. 2—2006 
СВ/Т 4169. 3—2006 
СВ/Т 4169. 4—2006 
СВ/Т 4169. 5—2006 
СВ/Т 4169. 6—2006 
СВ/Т 4169. 7—2006 
СВ/Т 4169.8--2006 
СВ/Т 4169.9--2006 


塑料 注射 模 零 件 第 1 部 分 : 
塑料 注射 模 零 件 第 2 部 分 : 
塑料 注射 模 零 件 第 3 部 分 : 
塑料 注射 模 零 件 第 4 部 分 : 
塑料 注射 模 零 件 第 5 部 分 : 
塑料 注射 模 零 件 第 6 部 分 : 
塑料 注射 模 零 件 第 7 部 分 : 
塑料 注射 模 零 件 第 8 部 分 : 
塑料 注射 模 零 件 第 9 部 分 : 





推 杆 
直 导 套 
带头 导 套 
带头 导 柱 
带 肩 导 柱 
Он 
推 板 
模板 
限 位 钉 





СВ/Т 4169. 
СВ/Т 4169. 
СВ/Т 4169. 
СВ/Т 4169. 
СВ/Т 4169. 
СВ/Т 4169. 
СВ/Т 4169. 
СВ/Т 4169. 
СВ/Т 4169. 
СВ/Т 4169. 
СВ/Т 4169. 
СВ/Т 4169. 
СВ/Т 4169. 
СВ/Т 4169. 


10 一 2000 
11—2006 
12—2006 
13—2006 
14—2006 
15—2006 
16—2006 
17—2006 
18—2006 
19—2006 
20—2006 
21--2006 
22--2006 
23—2006 


ISO 28238 —2010 


塑料 注射 模 零 件 第 10 部 分 : 
塑料 注射 模 零 件 第 11 部 分 : 
塑料 注射 模 零 件 第 12 部 分 : 
塑料 注射 模 零 件 第 13 部 分 : 
塑料 注射 模 零 件 第 14 部 分 : 
塑料 注射 模 零 件 第 15 部 分 : 
塑料 注射 模 零 件 第 16 部 分 : 
塑料 注射 模 零 件 第 17 部 分 : 
塑料 注射 模 零 件 第 18 部 分 : 
塑料 注射 模 零 件 第 19 部 分 : 
塑料 注射 模 零 件 第 20 部 分 : 
塑料 注射 模 零 件 第 21 部 分 : 
塑料 注射 模 零 件 第 22 部 分 : 
塑料 注射 模 零 件 第 23 部 分 : 


支承 柱 

圆 形 定 位 元 件 
推 板 导 套 
复位 杆 
推 板 导 柱 
МТ 

带 肩 推 杆 
推 管 

定位 圈 
иж 
拉杆 导 柱 

和 矩形 定位 元 件 
圆 形 拉 模 扣 
矩形 拉 模 扣 














压缩 模具 和 注射 模具 . 浇注 系统 部 件 





25) GB/T 4170—2006 塑料 注射 模 零件 技术 条 件 
3， 塑 料 模 模 架 标准 
СВ/Т 12555—2006 

4. 塑料 模 术 语 标准 

1) СВ/Т 8846 一 2005 
2) 1В/Т 8744--2008 
5, 塑料 模 挤 出 模 标准 
1) JB/T 8746. 1 一 2008 
2) 1В/Т 8746. 2 一 2008 
3) JB/T 8746. 3 一 2008 
4) JB/T 8746. 4—2008 


塑料 注射 模 模 架 


塑料 成 型 模 术 语 
塑料 挤 出 模 术语 


塑料 异型 材 挤 出 模 零 件 第 1 部 分 : 
塑料 异型 材 挤 出 模 零 件 第 2 部 分 : 
塑料 异型 材 挤 出 模 零 件 第 3 部 分 : 
塑料 异型 材 挤 出 模 零 件 第 4 部分: 


和 矩形 模板 
同形 模板 
jJ LANI 
АЈ 





5) 
6) 
7) 


6. 塑料 模 技 术 条 件 标 准 


1В/Т 8746. 5 —2008 
1В/Т 8746. 6 一 2008 
JB/T 8746. 7 一 2008 


塑料 异型 材 挤 H 
塑料 异型 材 挤 


HERE 第 5 部 分 : 
НАР 第 6 部 分 : 





塑料 异型 材 挤 


HERRE 第 7 部 分 : 


定型 块 
型 板 
定位 零件 


第 1 章 W 


论 





1) GB/T 4170—2006 
2) GB/T 12554—2006 
3) СВ/Т 12556 一 2006 
4) СВ/Т 14663--2007 
5) ЈВ/Т 8745—2008 


塑封 模 技 术 条 件 


1.6.2 冲压 模具 技术 标准 


1. 冲压 模具 国家 标准 

(1) 冲模 术语 与 技术 条 件 

1) GB/T 8845—2006 ”冲模 术语 

2) GB/T 14662 一 2006 ”冲模 技术 条 件 
(2) Ж 

1) GB/T 2851—2008 
2) GB/T 2852—2008 
(3) 模 座 

1) GB/T 2855 
2) GB/T 2855. 
3) GB/T 2856. 
4) СВ/Т 2856. 
(4) 导向 装置 


冲模 滑动 导向 模 架 
冲模 滚动 导向 模 架 


冲模 滑动 导向 模 座 
冲模 滑动 导向 模 座 
冲模 滚动 导向 模 座 
冲模 滚动 导向 模 座 


1 一 2008 
2 一 2008 
1 一 2008 
1 一 2008 


塑料 注射 模 零 件 技术 条 件 
塑料 注射 模 技 术 条 件 
塑料 注射 模 模 架 技术 条 件 


塑料 异型 材 挤 出 模 技术 条 件 


第 1 部 分 : 上 模 座 
第 2 部 分 : 下 模 座 
第 1 部 分 : 上 模 座 
第 2 部 分 : 下 模 座 





冲模 导向 装置 
冲模 导向 装置 


1) GB/T 2861. 
2) GB/T 2861. 


1—2008 
2—2008 


第 1 部 分 : 
第 2 部 分 : 





3) GB/T 2861. 3 一 2008 ”冲模 导向 装置 


第 3 部 分 : 





冲模 导向 装置 
冲模 导向 装置 
冲模 导向 装置 


4) СВ/Т 2861. 
5) СВ/Т 2861. 
6) СВ/Т 2861. 


4 一 2008 
5--2008 
0 一 2008 


第 4 部 分 ， 
第 5 部 分 : 
第 6 部 分 : 





冲模 导向 装置 
冲模 导向 装置 
冲模 导向 装置 


7) GB/T 2861. 

8) GB/T 2861. 8—2008 

9) GB/T 2861. 9 一 2008 

10) СВ/Т 2861. 10—2008 

11) GB/T 2861. 11—2008 

(5) 冲模 氮气 弹簧 

1) СВ/Т 20914. 1 一 2007 /ISO 11901-1: 2003 

2) GB/T 20914. 2 一 2007 /ISO 11901-2; 2004 

(6) 冲模 弹性 体 压缩 弹簧 

1) СВ/Т 20915. 1 一 2007 /ISO 10069-1--2008 
规格 

2) GB/T 20915. 2 一 2007 /ISO 10069-2 一 2008 
件 规格 


7 一 2008 




















第 7 部 分 : 
第 8 部 分 : 
第 9 部 分 : 
冲模 导向 装置 ”第 10 部 分 : 垫圈 
冲模 导向 装置 ”第 11 部 分 : 压板 


冲模 
冲模 


冲模 弹性 体 压缩 弹 答 ”第 1 部 分 : 


冲模 


氮气 弹簧 第 1 部分: 
氮气 弹簧 第 2 部 分 : 附件 规格 


滑动 导向 导 柱 
滚动 导向 导 柱 
滑动 导向 导 套 
滚动 导向 导 套 
钢 球 保持 圈 

圆柱 螺旋 压缩 弹 筑 
Цэ SP In] n] lp kE 
RE o E 
衬 套 


通用 规格 





通用 








弹性 体 压 缩 弹簧 第 2 部 分 : HJ 
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2. 冲压 模具 行业 标准 
(1) 冲模 模板 

1) JB/T 7643. 1 一 2008 
2) ЇВ/Т 7643. 2 一 2008 
3) JB/T 7643. 3 一 2008 
4) 1В/Т 7643. 4 一 2008 
5) ЈВ/Т 7643. 5—2008 
6) ЈВ/Т 7643. 6—2008 
(2) 冲模 单 凸 模 模板 
1) JB/T 7644. 1 一 2008 
2) JB/T 7644. 2—2008 
3) JB/T 7644. 3—2008 
4) JB/T 7644. 4—2008 
5) JB/T 7644. 5—2008 
6) JB/T 7644. 6—2008 
7) JB/T 7644. 7—2008 
8) JB/T 7644. 8—2008 
(3) 冲模 导向 装置 

1) JB/T 7645. 1 一 2008 
2) JB/T 7645. 2—2008 
3) JB/T 7645. 3 一 2008 
4) JB/T 7645. 4—2008 
5) JB/T 7645. 5—2008 
6) JB/T 7645. 6—2008 
7) JB/T 7645. 7—2008 
8) JB/T 7645. 8—2008 
(4) 冲模 模 柄 

1) JB/T 7646. 1 一 2008 
2) JB/T 7646.2--2008 
3) 1В/Т 7646. 3—2008 
4) JB/T 7646. 4—2008 
5) JB/T 7646. 5—2008 
6) JB/T 7646. 6—2008 
(5) 冲模 导 正 销 

1) JB/T 7647. 1 一 2008 
2) JB/T 7647. 2—2008 
3) JB/T 7647. 3—2008 
4) JB/T 7647. 4—2008 


冲模 模板 第 1 部 分 : IJE ES 


冲模 模板 
冲模 模板 
冲模 模板 
冲模 模板 
冲模 模板 


第 2 部 分 : 矩形 固定 板 
第 3 部 分 : 矩形 热 板 
第 4 部 分 : E 
第 5 部 分 : 圆 形 固定 板 
第 6 部 分 : 圆 形 垫 板 








冲模 单 凸 模 模板 第 1 部 分 : 单 凸 模 固 定 板 
冲模 单 凸 模 模板 第 2 部 分 : 单 凸 模 热 板 
冲模 单 凸 模 模 板 ”第 3 部 分 : 偏 装 单 凸 模 固定 板 
冲模 单 凸 模 模 板 ”第 4 部 分 : 偏 装 单 凸 模 垫 板 
冲模 单 凸 模 模 板 第 5 部 分 : 球 锁 紧 单 凸 模 固 定 板 
冲模 单 凸 模 模 板 ”第 6 部 分 : БОЛЖ ЛАН 
冲模 单 凸 模 模板 ”第 7 部 分 : 球 锁 紧 偏 装 单 凸 模 固定 板 
冲模 单 巴 模 模 板 第 8 部 分 : 球 锁 紧 偏 装 单 凸 模 垫 板 


冲模 导向 装置 ”第 1 部 分 : A 型 小 导 柱 





冲模 导向 装置 第 2 部 分 : B 型 小 导 柱 





冲模 导向 装置 第 3 部 分 : 小 导 套 
冲模 导向 装置 第 4 部 分 : 压板 固定 式 导 柱 
冲模 导向 装置 第 5 部 分 : 压板 固定 式 导 套 





冲模 导向 装置 第 6 部分: 压板 
冲模 导向 装置 ”第 7 部 分 : 导 柱 座 
冲模 导向 装置 第 8 部 分 : FEE 


冲模 横 柄 
冲模 横 柄 
冲模 横 柄 
冲模 横 柄 
冲模 横 柄 
冲模 模 柄 


第 1 部 分 : 压 人 式 模 柄 

第 2 部 分 : ДЕЛАЛИ 

第 3 部 分 : rize aii 

第 4 部 分 : ОРОН 

第 5 部 分 : 浮动 横 柄 

第 6 部 分 : 推 人 式 活 动 模 柄 




















冲模 导 正 销 第 1 部分: A 型 导 正 销 
冲模 导 正 销 第 2 部 分 : B 型 导 正 销 
冲模 导 正 销 第 3 部 分 : C 型 导 正 销 
冲模 导 正 销 第 4 部 分 : D 型 导 正 销 


(6) 冲模 侧 丸 和 导 料 装置 


- 立 - 


第 1 章 ж 


论 





1 一 2008 
2 一 2008 
3 一 2008 
4 一 2008 
5—2008 
6—2008 
7 一 2008 
8 一 2008 


1) 
2) 
3) 
4) 
5) 
6) 
7) 
8) 


1В/Т 7648. 
1В/Т 7648. 
1В/Т 7648. 
1В/Т 7648. 
1В/Т 7648. 
1В/Т 7648. 
JB/T 7648. 
1В/Т 7648. 


(7) 冲模 挡 料 和 弹 顶 装 


1) 
2) 
3) 
4) 
5) 
6) 
7) 
8) 
9) 


ЈВ/Т 7649. 1—2008 
JB/T 7649. 2 一 2008 
JB/T 7649. 3 一 2008 
ЈВ/Т 7649. 4 一 2008 
JB/T 7649. 5 —2008 
ЈВ/Т 7649. 6—2008 
ЈВ/Т 7649. 7 一 2008 
ЈВ/Т 7649. 8 一 2008 
1В/Т 7649. 9 一 2008 


10) ЈВ/Т 7649. 10 一 2008 


(8) 冲模 仓 料 装置 

1) ЈВ/Т 7650. 1 一 2008 
2) JB/T 7650. 2 一 2008 
3) ЈВ/Т 7650. 3 一 2008 
4) JB/T 7650. 4 一 2008 
5) ЈВ/Т 7650. 5 一 2008 
6) ЈВ/Т 7650. 6 一 2008 
7) ЇВ/Т 7650. 7—2008 
8) ЈВ/Т 7650. 8 一 2008 
(9) 冲模 废料 切 刀 

1) JB/T 7651. 1 一 2008 
2) JB/T 7651. 2 一 2008 


冲模 侧 帮 和 导 料 装置 
冲模 侧 帮 和 导 料 装置 
冲模 侧 帮 和 导 料 装置 
冲模 侧 丸 和 导 料 法 置 
эрд 71915398 58. 
wJ AER E 
21841) 71715398 5218: 
wh] 5:555-4-4 
置 

冲模 挡 料 和 弹 项 装置 
冲模 挡 料 和 弹 项 装置 
冲模 挡 料 和 弹 项 装置 
冲模 挡 料 和 弹 项 装置 
冲模 挡 料 和 弹 项 装置 
冲模 挡 料 和 弹 项 装置 
冲模 挡 料 和 弹 项 装置 
冲模 挡 料 和 弹 项 装置 
冲模 挡 料 和 弹 项 装置 








冲模 仓 料 装置 
冲模 仓 料 装置 
冲模 仓 料 装置 
冲模 仓 料 装置 
冲模 仓 料 装置 
冲模 仓 料 装置 
冲模 仓 料 装置 
НЭЭН 


冲模 废料 切 刀 
冲模 废料 切 刀 


(10) 冲模 限 位 支承 装置 


1) ЈВ/Т 7652. 1 一 2008 
2) 1В/Т 7652. 2 一 2008 
(11) RLE 

1) ЈВ/Т 5825—2008 
2) JB/T 5826—2008 
3) ЈВ/Т 5827—2008 
4) ЈВ/Т 5828—2008 


第 1 部 分 : 
第 2 部 分 : 
第 3 部 分 : 
第 4 部 分 : 
第 5 部 分 : 
第 6 部 分 : 
第 7 部 分 : 
第 8 部 分 : 


第 1 部 分 : 
第 2 部 分 : 


第 1 部 分 : 
第 2 部 分 : 
第 3 部 分 : 
第 4 部 分 : 
第 5 部 分 : 
第 6 部 分 : 
第 7 部 分 : 
第 8 部 分 : 


第 1 部 分 : 
第 2 部 分 : 
第 3 部 分 : 
第 4 部 分 : 
第 5 部 分 : 
第 6 部 分 : 
第 7 部 分 : 
第 8 部 分 : 
第 9 部 分 : 
冲模 挡 料 和 弹 顶 装置 第 10 部 分 : 固定 挡 料 销 


ШИТ 
顶板 








17) 

A KUM JI PER 
B 50 JJ PHIR 
C HUM JJ PHE 
导 料 板 

承 料 板 

A 型 抬 料 销 
B 型 抬 料 销 


始 用 挡 料 装置 
弹簧 必 柱 
弹簧 侧 压 装 置 
WERF 
弹簧 弹 项 挡 料 装置 
扭 簧 弹 项 挡 料 装置 
回 带 式 挡 料 装置 
钢 球 弹 顶 装置 
活动 挡 料 销 


带 肩 推 杆 
带 螺纹 推 杆 





圆柱 头 印 料 螺钉 
圆柱 头 内 六 角 印 料 螺钉 
定 距 套件 

调节 垫圈 


圆 废料 切 刀 
方 废料 切 刀 


冲模 限 位 支承 装置 第 1 部 分 : 支承 套件 
冲模 限 位 支承 装置 第 2 部 分 : 限 位 柱 


冲模 
冲模 
冲模 
冲模 














圆柱 头 直 杆 圆 凸 模 
圆柱 头 缩 杆 圆 凸 模 
60" 锥 头 直 杆 圆 凸 模 
60° 锥 头 缩 杆 圆 凸 模 
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5) ЈВ/Т 5829—2008 冲模” 球 锁 紧 圆 凸 模 
6) ЈВ/Т 5830—2008 ”冲模 А 
(12) 冲模 零件 技术 条 件 
1) ЈВ/Т 7653—2008 ”冲模 零件 ”技术 条 件 
2) 1В/Т 8050—2008 ”冲模 模 架 ”技术 条 件 
3) 1В/Т 8070—2008 ”冲模 模 架 零件 ”技术 条 件 
4) JB/T 8071—2008 ”冲模 模 架 ”精度 检查 
以 上 23 项 冲模 国家 标准 、72 项 机 械 行业 标准 是 2008 年 重新 修订 、 发 布 和 实施 的 。 除 
此 之 外 ， 还 有 1995 年 制定 和 实施 的 ， 目 前 已 经 废止 的 15 项 冲模 典型 组 合 机 械 行业 标准 ， 由 
于 无 蔚 代 标准 ， 大 部 分 企业 仍 在 使 用 。 这 些 标准 分 别 是 : 
1) 1В/18065. 1 一 1995 ” 冷 冲模 固定 印 料 典型 组 合 ” 无 导 柱 纵 回 送料 
2) JB/T8065. 2—1995 ” 冷 冲 模 固定 印 料 典 型 组 合 无 导 柱 横向 送料 
3) JB/T8065. 3 一 1995 ” 冷 冲模 固定 件 料 典型 组 合 ”纵向 送料 典型 组 合 
4) JB/T8065. 4—1995 ” 冷 冲 模 固定 印 料 典 型 组 合 ”横向 送料 典型 组 合 
5) JB/T8066. 1—1995 ” 冷 冲 模 弹 压 件 料 典型 组 合 ”纵向 送料 典型 组 合 
6) JB/T8066. 2 一 1995 ” 冷 冲 模 弹 压 件 料 典型 组 合 ” 横 向 送料 典型 组 合 
7) JB/T8067. 1—1995 ” 冷 冲 模 复 合 模 典 型 组 合 ESE [U P i 3 zH £ 
8) JB/T8067. 2—1995 Я рН 2) Я ШОН 2 
9) JB/T8067. 3—1995 IRRA г Р J RE zH £ 
10) JB/T8067.4—1995 冷 冲模 复合 模 典 型 组 合 ” 圆 形 薄 止 模 典型 组 合 
11) JB/T8068. 1 一 1995 ” 冷 冲模 导 板 模 典 型 组 合 ” 纵 癌 送 料 典 型 组 合 
12) JB/T8068. 2 一 1995” 冷 冲模 导 板 模 典 型 组 合 横向 送料 典型 组 合 
13) ЈВ/Т8068. 3 一 1995 ” 冷 冲模 导 板 模 典 型 组 合 ” 弹 压 纵向 送料 典型 
14) JB/T8068. 4 一 1995 ” 冷 冲模 导 板 模 典 型 组 合 ” 弹 压 横 向 送料 典型 
15) JB/T8069—1995 ” 冷 冲 模 典 型 组 合 技术 条 件 


16.3 ”压铸 模 技术 标准 


1. 压铸 模 标准 零 部 件 

1) GB/T 4678. 1 一 2003 ”压铸 模 零 件 第 1 部 分 模板 
2) GB/T 4678. 2 一 2003 ЖИЕ 第 2 部 分 : ЇЇ ЕЭ: 
3) GB/T 4678. 3—2003 ”压铸 模 零件 第 3 部 分 : Ж 
4) GB/T 4678. 4 一 2003 ”压铸 模 零 件 第 4 部 分 : 带 肩 导 柱 
5) GB/T 4678. 5—2003 ”压铸 模 零 件 第 5 部 分 : 带头 导 柱 
6) GB/T 4678. 6 一 2003 ”压铸 模 零 件 第 6 部 分 : 带头 导 套 
7) GB/T 4678. 7 一 2003 KERFI 第 7 部 分 : 直 导 套 
8) GB/T 4678. 8—2003 ”压铸 模 零 件 第 8 部 分 HER 
9) GB/T 4678. 9—2003 ”压铸 模 零 件 第 9 部 分 : 推 板 导 柱 
10) GB/T 4678. 10—2003 ”压铸 模 零 件 第 10 部 分 : 推 板 导 套 
11) GB/T 4678. 11—2003 KERFI 第 11 部 分 : 推 杆 





IHS 
J 组 合 


Е 


ML 
ML 








次 





Бол 





组 合 
组 合 
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12) СВ/Т 4678. 
13) СВ/Т 4678. 
14) GB/T 4678 
15) СВ/Т 4678. 
16) GB/T 4678. 
17) СВ/Т 4678. 
18) GB/T 4678. 
19) СВ/Т 4678. 


12--2003 
13—2003 
14--2003 
15--2003 
16--2003 
17--2003 
18--2003 
19--2003 


Jt 58:12:29): 
ЕНА Е 第 13 部 分 : 
ERREF 第 14 部 分 : 
ERREF 第 15 部分: 
ЕНА Е 第 16 部分: 
ЕНА Е 第 17 部 分 : 
ERREF 第 18 部 分 : 
ERREF 第 19 部 分 : 


2. 压铸 模 技术 条 件 、 术 语 标准 


1) GB/T 4679—2003 
2) GB/T 8844—2003 
3) СВ/Т 8847—2003 


1.6.4 Ж 


ЮУН 


1) GB/T 9453—2008 


压铸 模 零 件 技术 条 件 
压铸 模 技术 条 件 
不 铸模 术语 


锯 模 术语 


复位 杆 
推 板 垫圈 
限 位 钉 
垫 块 
МЕТ 
推 管 
支承 柱 
定位 元 件 











2) GB/T 11880 一 2008 ” 模 锯 锤 和 大 型 机 械 锻 压 机 用 模块 技术 条 件 
1.6.5 其 他 类 模具 标准 


1) GB/T 15824—2008 ” 热 作 模具 钢 热 疲劳 试验 方法 
2) GB/T 6110 一 2008 


硬 质 合 


金 拉 制 模 型 式 和 尺寸 


本 书 主要 介绍 塑料 模具 和 冲压 模具 最 新 标准 的 内 容 与 应 用 ， 因 为 这 两 类 模具 


泛 ， 约 占 全 部 模具 总 量 的 80% 以 上 。 


应 用 比较 广 


第 2 重 


2.1 塑料 成 型 模 术 语 标准 


塑料 模 术 语 与 技术 条 件 标 准 


СВ/Т 8846 一 2005 标准 规定 了 塑料 成 型 模 的 常用 术语 ， 与 旧版 标准 相 比 较 ， 其 主要 变化 
A: 将 标准 名 称 修改 为 塑料 成 型 模 术 语 ， 对 术语 结构 进行 了 重新 分 类 与 编排 ， 增 加 了 部 分 术 
对 部 分 术语 词 条 的 定义 与 注释 进行 了 适当 修改 ， 对 部 分 示例 图 作 了 规范 性 修改 ， 增 


语词 条 ， 


加 了 中 、 
2.1.1 


英文 索引 。 


适用 范围 





GB/T 8846—2005 标准 规定 了 塑料 成 形 模 中 的 压缩 模 、 压 注 模 和 注射 模 的 常用 术语 ， 适 
用 于 塑料 成 型 模 常 用 术语 的 理解 和 使 用 。 


2.1.2 


塑料 成 型 模 分 类 


GB/T 8846—2005 标准 规定 以 成 型 材料 、 成 型 工艺 、 汶 料 、 机 内 、 机 外 装 御 方式 以 及 浇 
注 系 统 的 形式 等 对 塑料 成 型 模 进 行 分 类 ， 如 表 2-1 所 示 。 
表 2-1 塑料 成 型 模 分 类 (摘自 GB/T 8846—2005) 








































































































































































































标准 条 目 术语 (中 、 英 文 ) 定 X 
21 按 成 型 材料 分 类 
热塑性 塑料 模 
2.1.1 f f 热塑性 塑料 成 型 用 的 模具 
mould for thermoplastics plastics 
热固性 塑料 模 
2:1.:2 I 热固性 塑料 成 型 用 的 模具 
тоша for thermoset plastics 
2.2 按 成 型 工艺 分 类 
压缩 模 使 直接 放 和 人 型 腔 内 的 塑料 熔融 ， 并 固化 成 型 所 用 的 模具 ， 如 图 2- 
нэ compression mould 1. Ї 2-2 所 示 
-一 15137 AEE, ИЖ ЙГ О ВШ ОВН ЕЕЕ A ЭН 
н transfer тоша 腔 ， 并 固化 成 型 所 用 的 模具 ， 如 图 2-3 所 示 
注射 模 通过 注射 机 的 螺杆 或 活塞 ， 使 料 简 内 塑 化 熔融 的 塑料 经 喷嘴 与 浇 
2.2.3 a A 注 系统 注入 型 腔 ， 并 固化 成 型 所 用 的 模具 ， 如 图 24、 图 2-5、 图 2- 
injection mould 
6、 图 2-7 所 示 
热塑性 塑料 注射 模 
2.2.3.11 f . 成 型 热塑性 塑 件 用 的 注射 模 
injection mould for thermoplastic plastics 
热固性 塑料 注射 模 
pe | | . 成 型 热固性 塑 件 用 的 注射 模 
injection mould for thermoset plastics 
2.3 ВЫК 
溢 式 压缩 模 
2.3.1 加 料 腔 即 型 腔 。 合 模 加 压 时 允许 过 量 的 塑料 溢出 的 压缩 模 
flash mould 
555 半 洪 式 压缩 模 加 料 腔 是 型 腔 向 上 的 扩大 部 分 。 合 模 加 压 时 ， 允 许 少量 的 塑料 洲 
semi-positive mould 出 的 压缩 模 ， 如 图 2-1 所 示 
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(28) 
标准 条 目 术语 (中 、 英 文 ) е X 
23 ВВЕ 
мэт 不 溢 式 压缩 模 加 料 腔 是 型 腔 向 上 的 延续 部 分 。 合 模 加 压 时 ， 几 乎 无 塑料 溢出 的 
positive mould 压缩 模 ， 如 图 2-2 所 示 
2.4 按 机 外 、 机 内 装 外 方 式 分 类 
РЕ 移动 式 压缩 模 将 成 型 中 的 辅助 作业 如 开 模 、 御 件 、 装 料 、 合 模 等 移 到 压 机 工作 
portable compression mould 台面 外 进行 的 压缩 模 
移动 式 压 注 模 将 成 型 中 的 辅助 作业 如 开 模 、 印 件 、 装 料 、 合 模 等 移 到 压 机 工作 
portable transfer mould 台面 外 进行 的 压 注 模 
ТР 国定 式 压 缩 模 固定 在 压 机 工作 台面 上 ， 全 部 成 型 作业 均 在 机 床上 进行 的 压缩 
fixed compression mould 模 ， 如 图 2-1 、 图 2-2 所 示 
jai 国定 式 压 注 模 固定 在 压 机 工作 台面 上 ， 全 部 成 型 作业 均 在 机 床上 进行 的 压 注 
fxed transfer mould 模 ， 如 图 2-3 所 示 
25 按 浇注 系统 分 类 
ХЭВ 连续 成 型 作业 中 ， 采 用 适当 的 温度 控制 ， 使 流 道内 的 塑料 保持 熔 
2.5.1 融 状态 ， 成 型 塑 件 的 同时 ， 几 乎 无 流 道 凝 料 产 生 的 注射 模 ， 如 采 
runnerless тоша 
延伸 喷嘴 的 注射 模 ， 如 图 2-8 所 示 
мэ 热流 道 模 连续 成 型 作业 中 ， 借 助 加 热 ， 使 流 道内 的 热塑性 塑料 始终 保持 熔 
hot-runner mould 融 状 态 的 注射 模 ， 如 图 2-9、 图 2-10、 图 2-11、 图 2-12 所 示 
绝热 流 道 横 连续 成 型 作业 中 ， 利 用 塑料 与 流 道 壁 接触 的 固体 层 所 起 的 绝热 作 
2.5.1.2 1 用 ， 使 流 道 中 心 部 位 的 热塑性 塑料 始终 保持 熔融 状态 的 注射 模 ， 如 
insulated-runner тоша Е 
图 2-13 所 示 
МР 温 流 道 模 连续 成 型 作业 中 ， 采 用 适当 的 温度 控制 ， 使 流 道内 的 热固性 塑料 
warm-runner mould 始终 保持 熔融 状态 的 注射 模 ， 如 图 2-14 所 示 
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图 2-1 压缩 模 (一 ) 

1 一 上 模 座 板 2 、6 一 凸 模 ”3 一 凹 模 4 一 带 肩 导 柱 5 一 型 蕊 7 一 带头 导 套 ”8 一 支承 板 
9 一 带 肩 推 村 “10 一 限 位 钉 ”11 一 垫 块 12 一 推 板 导 柱 13 一 下 模 座 板 14-41 
15 一 推 板 导 套 ”16 一 推 杆 固 定 板 “17 一 侧 型 芯 18-48 2 19-41 (18: а 
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图 24 注射 模 (一 ) 

1 一 定 模 座 板 “2 一 凹 模 ”3 一 带 肩 导 柱 “4 一 带头 导 套 ”5 一 型 世 固 定 板 “6 一 支承 板 
7 一 热 块 ”8 一 复位 杆 ”9 一 动 模 座 板 “10 一 推 杆 固定 板 11-41 НИ 12-4 (1 
13 、14 一 型 芯 ”15 一 推 管 ”16 一 推 板 导 套 ”17 一 推 板 导 柱 ”18 一 限 位 块 
19-- ОН 9. 20-08 ИЖЭ.Ы 21-01 22-18 12: 23-44 e 
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图 2-5 注射 模 (—) 
1-8 2-1 3-4 НД 4 一 型 芯 固 定 板 5 一 拉 料 杆 6 一 带头 导 柱 
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图 26 注射 模 (=) 
1 一 活动 镶 件 
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图 2-8 无 流 道 模 











1-- 2—02 3 一 凹 模 ”4 一 型 世 
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图 2-10 热流 道 模 (二 ) 


1 一 二 级 喷嘴 ”2 一 热流 道 板 
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图 2-9 热流 道 模 (—) 
1 一 定 模 模板 “2 一 热流 道 板 3 一 二 级 喷嘴 






э 








图 2-11 热流 道 模 (三 ) 
] 一 二 级 喷嘴 ”2、3、4 一 鱼雷 形 分 流 梭 。 5 一 加 热管 
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图 2-12 热流 道 模 (pu) 图 2-13 ”绝热 流 道 模 
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2-14 温 流 道 模 
1 、2 一 温 流 道 板 
2.1.3 塑料 成 型 模 结 构 要 素 与 零 部 件 
塑料 成 型 模 结构 要 素 与 零 部 件 分 为 浇注 、 排 洪 和 分 型 、 模 具 部 件 或 成 型 零件 、 支 承 固定 
零件 、 抽 蕊 零件 、 导 癌 零 件 、 定 位 和 限 位 零件 、 推 出 零件 、 冷 却 和 加 热 零 件 以 及 模 架 等 ， 如 
表 2-2 所 示 。 





表 2-2 塑料 成 型 模 结 构 要 素 与 零 部 件 (摘自 GB/T8846 一 2005) 
标准 条 日 术语 (中 、 英 文 ) ж 义 
3.1 ВЕ, НЕА 



































浇注 系统 由 注射 机 喷嘴 或 压 注 模 加 料 腔 到 型 腔 之 间 的 通道 ， 其 中 包括 主流 
、 分 流 道 、 浇 口 和 冷 料 穴 。 如 图 2-15 所 示 








feed system 




















Жэн 在 注射 模 中 ， 使 注射 机 喷嘴 与 型 腔 〈 单 型 腔 模 ) 或 与 分 流 道 连 接 
3.1.1.1 — 的 这 一 段 进 料 通道 ， 在 压 注 模 中 ， 使 加 料 腔 与 型 腔 〈 单 型 腔 模 ) 或 
сн 与 分 流 道 连 接 的 这 一 段 进 料 通道 。 如 图 2-15 中 的 2 






























































3.1.1.2 分 流 道 runner 连接 主流 道 和 浇 口 的 进 料 通道 。 如 图 2-15 中 的 4 









































































































































































































































































































































































































































































































































-18- 最 新 模具 标准 应 用 手册 
(2%) 
标准 条 目 术语 (中 、 英 文 ) 定 义 
3.1 ”浇注 、 排 游 和 分 型 
3.1.1.3 ЇГ gate 熔融 塑料 经 分 流 道 注入 型 腔 的 进 料 口 。 如 图 2-15 中 的 5 
) 直 浇 口 熔 融 塑料 经 主流 道 直接 进入 型 腔 的 浇 口 。 如 图 24、 图 2-6 所 采 
a direct gate НУ 
b) HE Н 沿 塑 件 〈 塑 件 孔 ) 的 整个 外 圆周 而 扩展 进 料 的 浇 口 。 如 图 2-16a 
ring gate 中 的 1 
c) AJERO disk gate 沿 塑 件 的 内 圆周 而 扩展 进 料 的 浇 口 。 如 图 2-17 中 的 1 
D 轮 辐 浇 口 分 流 道 像 轮 辐 状 分 布 在 同一 平面 内 或 圆锥 面 内 ， 沿 塑 件 的 部 分 圆 
spoke gate 周 扩展 进 料 的 浇 口 。 如 图 2-18 中 的 1 
e) 点 洲 口 “pin-point gate 截面 形状 小 如 针 点 的 浇 口 。 如 图 2-7 所 采用 的 浇 口 
D Еа) 设置 在 模具 的 分 型 面 处 ， 从 塑 件 的 内 或 外 侧 进 料 ， 截 面 为 矩形 的 
edge gate 浇 口 。 如 图 2-3、 图 2-5 所 采用 的 浇 口 
BIRI 分 流 道 一 部 分 位 于 分 型 面 上 ， 另 一 部 分 呈 倾 斜 状 潜伏 在 分 型 面 下 
8) ü . А 方 (或 上 方 ) 塑 件 的 外 侧面 或 里 面 ， 设 置 脱 模 时 便于 自动 切断 流 道 
зиршаппе gate 
凝 件 与 塑 件 的 针 点 状 浇 口 。 如 图 2-19 中 的 1 
h) ха 1 MIPE EA ри Jr 811928 ВЭ Wr E 541219 ШТ. АТР 2-20 
: fan gate 中 的 1 
Е 为 避免 在 浇 口 附近 的 应 力 集中 而 影响 塑 件 质 在 浇 口 和 型 腔 之 
i) ИК ERIP БЕ А 188. Е: ее в 
ág 口 截面 ， 从 而 改变 流向 ， 均 匀 进 料 的 浇 口 。 如 图 221 中 的 1 
т.д 冷 料 穴 注射 模 中 ， 直 接 对 着 主流 道 的 孔 或 分 流 道 延伸 段 的 构 ， 用 以 储存 
ни cold-slug well 冷 料 。 如 图 2-15 中 的 3 
207 浇 口 套 接 与 注射 机 喷嘴 或 压 注 模 加 料 腔 接触 ， 带 有 主流 道 通道 的 衬 套 
мин sprue bush 零件 。 如 图 2-3 中 的 4; 如 图 2-4 中 的 22; 如 图 2-15 中 的 1 
Т Жэ Л НО H т, HXO АН у E НОТ АО а ls 88 
5 gating іпѕегі 块 。 如 图 2-22 中 的 1 
ТРЕТ 分 流 锥 设 在 主流 道内 ， 用 以 使 塑料 分 流 平缓 改变 流向 ， 一般 带 有 圆锥 头 
spreader 的 圆柱 形 零件 
3.1.1.8 流 道 板 runner plate 为 开设 分 流 道 而 专门 设置 的 板 件 
热流 道 板 在 热流 道 模 中 ， 为 开设 分 流 道 ， 放 置 加 热 元 件 ， 用 以 使 流 道 内 的 
ЗУЛЫН. 
3.1.1.9 w й А ЗЕ ВНАУ ЕТА RIRA KORR EEE, WME 2-9 
К 中 的 2、 如 图 2-10 中 的 2， 如 图 223 所 示 
a 温 流 道 板 在 温 流 道 模 中 ， 开 设 有 分 流 道 的 板 均 称 为 温 流 道 板 。 如 图 2-14 中 
мин warm гиппег plate 的 1、2 
TERT 二 级 喷嘴 为 热流 道 板 ( 柱 ) 向 型 腔 直接 或 间接 提供 进 料 通道 的 喷嘴 。 如 图 





secondary nozzle 





2-9 中 的 3、 如 图 2-10 中 的 1 和 如 图 2-11 中 的 1 所 示 





















































































































































































































































































































































































































































































































































第 2 章 塑料 模 术 语 与 技术 条 件 标 准 -19- 
(28) 
标准 条 目 术语 (中 、 英 文 ) 定 义 
3.1 ВЕ, НЕТ 
鱼雷 形 分 流 梭 设置 在 热流 道 模 浇 口 套 或 二 级 喷嘴 内 。 起 分 流 和 加 热 作用 的 鱼雷 
3.1.1.12 7 形状 的 组 合体 。 包 括 鱼雷 头 、 鱼 雷 体 和 管 式 加 热 器 。 如 图 2-11 中 的 
Е 2. 3. 4 所 示 
3.1.1.13 管 式 加 热 需 ”cartridge heater 设置 在 热流 道 板 或 鱼雷 体内 的 管 形 加 热 元 件 。 如 图 2-11 中 的 5 所 示 
ЭЭ?” 热管 缩小 热流 道 和 浇 口 之 间 温 差 的 高 效 导 热 元 件 。 也 可 以 用 于 模具 的 
нэ heat рїре 冷却 系统 。 如 图 2-24 所 示 ， 如 图 2-25 中 的 1 
хархан PESAS 设置 在 热流 道 二 级 喷嘴 内 ， 利 用 阀门 控制 熔融 塑料 放流 或 止 流 的 
valve gate 浇 口 形式 。 如 图 2-12 所 示 
加 料及 在 压缩 模 中 ， 指 (П) 型 腔 开口 端的 延续 部 分 ， 用 来 附加 装 料 
3.1.1.16 aY: °. "Р 的 空间 ;在 压 注 模 中 ， 指 塑料 在 进入 〈 模 具 ) 型 腔 前 ， 盛 放 并 使 之 
шилэх 加 热 的 腔 体 零 件 。 如 图 2-3 中 的 3 
柱 塞 压 注 模 中 ， 传 递 机 床 压力 、 使 加 料 腔 内 的 塑料 注入 浇注 系统 和 型 
3. 1.1. 17 пен 
force plunger 腔 的 圆柱 形 零件 。 如 图 2-3 中 的 2 
АТТ" 在 压缩 模 中 ， 为 排除 过 剩 的 塑料 而 在 模具 上 开 的 槽 ; 在 注射 模 
3.1.2 тэр а 中 ， 为 避免 在 塑 件 上 可 能 产生 熔接 痕 而 在 模具 上 开设 排 溢 用 的 沟 
槽 。 如 图 2-1 中 的 a 
3.1.3 HE CORE air vent 为 使 型 腔 内 的 气体 排除 模具 外 而 在 模具 上 开设 的 气流 通 覃 或 孔 
3.1.4 分 型 面 parting line 模具 上 用 以 取出 塑 件 和 (R) 浇注 系统 凝 料 的 可 分 离 的 接触 表面 
水 平分 型 面 ( 线 
3.1.4.1 T 14 与 压 机 或 注射 机 工作 台面 平行 的 模具 的 分 型 面 
horizontal parting line 
22 ЖИН (4 
3.1.4.2 Босий 与 压 机 或 注射 机 工作 台面 重 直 的 模具 的 分 型 面 
vertical parting line 
3.2 模具 成 型 零件 
3.2.1 定 模 fixed half of a mould 安装 在 注射 机 固定 工作 台面 上 的 模具 部 分 
3.2.2 ЖИМ moving half of a mould 安装 在 注射 机 移动 工作 台 上 的 模具 部 分 ， 可 随 注射 机 做 开 闭 动作 
3.2.3 上 模 upper half of a mould 在 压缩 模 和 压 注 模 中 ， 安 装 在 压 机 上 工作 台面 上 的 模具 部 分 
3.2.4 下 模 lower half of а тоша 在 压缩 模 和 压 注 模 中 ， 安 装 在 压 机 下 工作 台面 上 的 模具 部 分 
РР 型 腔 合 模 时 ， 用 来 填充 塑料 ， 成 型 塑 件 的 空间 ( 即 模具 型 腔 ); 有 时 
ив cavity 也 指 止 模 中 成 型 塑 件 的 内 腔 ( 即 四 模型 腔 ) 
u 成 型 塑 件 外 表面 的 止 状 零件 〈 包 括 零 件 的 内 腔 与 实体 两 部 分 ) 。 
3.2.6 | | H Ё ЭМ 如 图 2-1 中 的 3、 如 图 22 中 的 1、 图 24 中 的 2、 图 2-5 中 的 2 和 图 
lmpresslon ， саун ос сау ate 
| 
But А R, RREK) 有 易 损 或 难以 整体 加 工 的 部 位 
3.2.7 i a 时 ， 与 主体 件 分 离 制造 并 灸 嵌 在 主体 件 上 的 局 部 成 型 零件 。 如 图 2- 
тоша 1пѕег 5 中 的 1 、 如 图 2.8 中 的 1 





















































































































































































































































































































































































































































-20- 最 新 模具 标准 应 用 手册 
(28) 
标准 条 目 术语 (中 、 英 文 ) е X 
3.2 模具 成 型 零件 
134 活动 镶 件 根据 工艺 和 结构 要 求 ， 须 随 塑 件 一 起 出 模 ， 方 能 从 塑 件 中 分 离 取 
movable insert 出 的 镶 件 。 如 图 2-6 中 的 1 
TE 拼 块 按 设计 和 工艺 要 求 ， 用 以 拼合 成 凹 模 或 型 芯 的 知 干 分 离 制造 的 零 
T split 件 
3.2.9.1 ШЕНЕ cavity split JHT DES RIUS РР е Д 04 
3.2.9.2 型 芯 拼 块 соге split 用 于 拼合 成 型 芯 的 若干 分 离 制 造 的 零件 
Р 型 世 成 型 塑 件 内 表面 的 凸 状 零件 。 如 图 2-1 中 的 5， 如 图 2-3 中 的 5 和 
core 图 24 中 的 13 14 
РРР 侧 型 世 成 型 塑 件 侧 孔 、 侧 四 或 侧 台 ， 可 手动 或 随 滑 块 在 模 内 做 抽 拔 、 复 
7 side соге 位 运动 的 型 芯 。 如 图 2-1 中 的 17 
3.2.12 螺纹 型 芯 threaded соге 接 成 型 塑 件 内 螺纹 的 零件 。 如 图 2-1 中 的 17 
3.2.13 螺纹 型 环 threaded ring cavity 接 成 型 塑 件 外 螺纹 的 零件 
nae 压缩 模 中 ， 承 受 或 传递 压 机 压力 ， 与 凹 模 有 配合 段 ， 直 接 接触 塑 
3.2.14 р 料 ， 成 型 塑 件 内 表面 或 上 下 端面 ( 注 : 溢 式 压缩 模 的 凸 模 与 凹 模 无 
ин 配合 段 ) 。 如 图 2-1 中 的 2、6 和 图 2-2 中 的 2、3 
РТ? Й 成 型 过 程 中 ， 埋 和 或 随后 压 人 塑 件 中 的 金属 或 其 他 材质 的 零件 。 
insert ( for moulding) 如 图 2-2 中 的 5 
33 支承 固定 零件 
定 模 座 板 
3.3.1 е7 使 定 模 固定 在 注射 机 的 固定 工作 台面 上 的 板 件 。 如 图 24 中 的 1 
clamping plate of the fixed half 
动 模 座 板 z 
3.3.2 O ¿m 使 动 模 固定 在 注射 机 的 移动 工作 台面 上 的 板 件 。 如 图 24 中 的 9 
clamping plate of the moving half 
зал 上 模 座 板 使 上 模 固 定 在 压 机 上 工作 台面 上 的 板 件 。 如 图 2-1 中 的 1 和 图 2-3 
upper clamping plate 中 的 1 
аа 下 模 座 板 使 下 模 固 定 在 压 机 下 工作 台面 上 的 板 件 。 如 图 2-1 中 的 13 和 图 2- 
lower lamping plate 3 中 的 11 
3.3.5 凹 模 固 定 板 cavity-retainer plate 用 于 固定 凹 模 的 板 状 零件 。 如 图 2-3 中 的 13 
3.3.6 型 芯 固 定 板 core-retainer plate 用 于 固定 型 世 的 板 状 零件 。 如 图 24 中 的 5 和 图 2-5 中 的 4 
3.3.7 DREE punch-retainer plate 用 于 固定 凸 模 的 板 状 零件 。 如 图 2-2 中 的 4 
ЭР" 模 套 使 鳃 件 或 拼 块 定位 并 紧 固 在 一 起 的 框 套 形 结 构 零 件 ; 固定 四 模 或 
ВИ сһаѕе bolster 型 芯 的 框 套 形 结构 零件 的 统称 。 如 图 2-1 中 的 18 和 图 2-26 中 的 2 
支承 板 DERESE (MR, ER, ARRE) 和 导向 零件 轴 向 移动 
3.3.9 шит 并 承受 成 型 压力 的 板 件 。 如 图 2-1 中 的 8 、 图 2-3 中 的 12 和 图 24 中 
support plate 
的 6 























标准 条 目 
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( 续 ) 


术语 CP, WX) 
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3.3 支承 固定 零件 





























РЕГ 垫 块 调节 模具 闭合 高 度 ， 形 成 推出 机 构 所 需 的 推出 空间 的 块 状 零件 。 
нэ spacer 如 图 2-1 中 的 11、 图 2-3 中 的 8 和 图 2-4 中 的 7 

3.3.11 XÆ тоша base leg 使 动 模 能 固定 在 压 机 或 注射 机 上 的 工 形 垫 块 

РЕГ 支承 柱 为 增强 动 模 的 刚度 而 设置 在 动 模 支 承 板 和 动 模 座 板 之 间 ， 起 支承 
support pillar 作用 的 圆柱 形 零件 。 如 图 2-3 中 的 10 

3.3.13 模板 mould plate 组 成 模具 的 板 类 零件 的 统称 











3.4 抽 芯 零件 
























































































































































REFE 倾斜 与 分 型 面 装配 ， 随 着 模具 的 开 闭 ， 使 滑 块 在 模 内 产生 相对 运 
angle pin 动 的 圆柱 形 零件 。 如 图 2-4 中 的 21 
3.4.2 滑 块 slide 沿 导向 结构 滑动 ， 带 动 侧 型 世 完 成 抽 芯 和 复位 动作 的 零件 
MALERI E 
3.4.3 тивийн 由 整体 材料 制 成 的 侧 型 芯 和 滑 块 。 如 图 24 中 的 19 
side core-slide 
3.4.4 Бали 与 滑 块 的 导 滑 面 配合 ， 起 导 滑 作用 的 板 件 
slide guide strip 
HAIR g š ЭЭ 
3.4.5 а 带 有 模 角 ， 用 于 合 模 时 横 紧 滑 块 的 零件 。 如 图 24 中 的 20 
wedge bloc 
ха ЖИН 具有 和 斜 导 槽 ， 用 以 使 滑 块 随 槽 做 抽 芯 和 复位 运动 的 零件 。 如 图 2- 
Е; finger guide pate 27 中 的 1 
РР 弯 销 矩形 或 方形 截面 的 弯 杆 零件 。 随 着 模具 的 开 闭 ， 使 滑 块 做 抽 芯 复 
У angular сат 位 动作 。 如 图 2-28 中 的 1 
РУ RHEI 利用 与 斜面 的 配合 而 产生 的 滑动 ， 往 往 兼 有 成 型 ， 推 出 和 抽 芯 作 


angled sliding split 





用 的 拼 块 。 如 图 2-26a 和 b 中 的 1 





3.5 导向 零件 

















































































































ЭРЧ 导 柱 与 安装 在 男 一 半 模 具 上 的 导 套 (或 孔 ) 相配 合 ， 用 以 确定 动 模 、 
На guide рШаг 定 模 的 相对 位 置 ， 保 证 模具 运动 导向 精度 的 圆柱 形 零件 
ха: 带头 导 柱 带 有 轴 向 定位 台阶 、 固 定 段 与 导向 段 具 有 同一 公称 尺寸 ， 不同 公 
5 headed guide рШаг 差 带 的 导 柱 。 如 图 2-5 中 的 6 
2107 带 肩 导 柱 带 有 轴 向 定位 台阶 ， 固 定 段 公 称 尺寸 大 于 导向 段 的 导 柱 。 如 图 2- 
К shoulder guide рШаг 4 中 的 3 
ээн 推 板 导 柱 与 推 板 导 套 滑 配合 ， 用 于 推出 机 构 导 向 的 圆柱 形 零件 。 如 图 2-1 
ejector guide pillar 中 的 12 和 图 24 中 的 17 
зов 拉杆 导 柱 开 模 分 型 时 ， 导 向 并 限制 某 一 模板 仅 在 规定 的 距离 内 移动 的 导 
limit guide pillar 柱 。 如 图 2-29 中 的 4 
Susu 导 套 与 安装 在 男 一 半 模 上 的 导 柱 相配 合 ， 用 以 确定 动 、 定 模 的 相对 位 





guide bush 














置 ， 保 证 模具 运动 导向 精度 的 圆 套 形 零件 
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(85) 
标准 条 目 术语 (中 、 英 文 ) мж X 
3,5 导向 零件 
3.5.4.1 直 导 套 straight guide bush 不 带 轴 向 定位 台阶 的 导 套 
3.5.4.2 ， 2 е 带 有 轴 向 定位 台阶 的 导 套 。 如 图 2-1 中 的 7 和 图 24 中 的 4 
eaded guide bus 
хаа 推 板 导 套 与 推 板 导 柱 滑 配 合 ， 用 于 推出 机 构 导 向 的 圆 套 形 零 件 。 如 图 2-1 
ejector guide bush 中 的 15 和 图 24 中 的 16 
3.6 定位 和 限 位 零件 
ха 定位 圈 确定 模具 在 注射 机 上 的 安装 位 置 ， 保 证 注射 机 喷嘴 与 模具 浇 口 套 
34 locating ring 对 中 的 定位 零件 。 如 图 2-4 中 的 23 
хөх 定位 元 件 利用 相互 配合 的 锥 面 或 直面 ， 使 动 模 、 定 模 精 确 合 模 定位 的 组 
locating element 件 。 如 图 2-30 所 示 
3.6.3 复位 杆 return pin ріп 借助 模具 的 闭合 动作 ， 使 推出 机 构 复 位 的 杆 件 。 如 图 24 中 的 8 
РРР 限 位 钉 对 推出 机 构 起 支承 和 调整 作用 并 防止 其 在 复位 时 受 异 物 障碍 的 零 
да зюр pin 件 。 如 图 2-1 中 的 10 和 图 24 中 的 12 
限 位 块 起 承 压 作 用 并 调整 、 限 制 凸 模 行程 的 块 状 零件 ;限制 滑 块 抽 芯 后 
stop block 最 终 位 置 的 块 状 零件 。 如 图 2-1 中 的 19 和 图 2-4 中 的 18 
定 距 拉杆 在 开 模 分 型 时 ， 用 来 限制 某 一 模板 ， 仅 在 限定 的 距离 内 作 拉 开 和 
limit bolt 停止 动作 的 杆 件 。 如 图 2-3 中 的 15 、 图 2-29 中 的 1 
ув 定 距 拉 板 在 开 模 分 型 时 ， 用 来 限制 某 一 模板 ， 仅 在 限定 的 模具 内 作 拉 开 和 
ох limit plate 停止 动作 的 板 件 。 如 图 2-7 中 的 1 
3.7 推出 零件 
3.7.1 JEFE ejector pin 用 于 推出 塑 件 或 浇注 系统 凝 料 的 杆 件 
¿aq || со 头 部 带 有 圆柱 形 轴 疝 定位 台阶 的 推 杆 。 如 图 2.3 中 的 7 
ejector pin with a cylindrical head 
带 肩 推 杆 带 有 圆柱 形 轴 向 定位 台阶 ， 固 定 段 直径 大 于 工作 段 直径 的 推 杆 。 
нэн shouldered ejector рш 如 图 2-1 中 的 9 
3. 7. 1.3 Bu EFF flat ejector pin 工作 截面 为 矩形 的 推 杆 
3.7.2 HEE ejector sleeve 用 于 推出 塑 件 的 管状 零件 。 如 图 24 中 的 15 
ЕР 推 块 在 型 腔 内 起 部 分 成 型 作用 并 在 开 模 时 把 塑 件 从 型 腔 内 推出 的 块 状 
К ејесіог pad 零件 。 如 图 2-31 中 的 1 
3.7.4 推 件 板 stripper plate 接 推 出 塑 件 的 板 状 零件 ， 如 图 2-5 中 的 3 和 图 2229 中 的 5 
3.7.5 推 件 环 stripper ring 起 局 部 或 整体 推出 塑 件 作用 的 环形 或 盘 形 零件 
мэр 推 杆 固定 板 用 以 固定 推出 和 复位 零件 以 及 推 板 导 套 的 板 件 。 如 图 2-1 中 的 16 
нэ ejector теїашег plate 和 图 24 中 的 10 
推 板 支承 推出 和 复位 零件 ， 直 接 传 递 机 床 推出 力 的 板 件 。 如 图 2-1 中 











ejector plate BJ 14, 42-3 中 的 9 和 图 2-4 中 的 11 
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(28) 
标准 条 目 术语 (中 、 英 文 ) е X 
3.7 推出 零件 
3.7.8 连接 推 杆 ejector tie rod 连接 推 件 板 与 推 杆 固定 板 ， 传 递 推出 力 的 杆 件 
РЕ 拉 料 杆 开 模 分 型 时 ， 拉 住 浇注 系统 凝 料 ， 头 部 带 有 侧 凹 形状 的 杆 件 。 如 
“ç sprue puller pin 图 2-5 中 的 5 
3.7.9.1 钩 形 拉 料 杆 z-shaped sprue puller 头 部 形状 为 钧 形 的 拉 料 杆 
球 头 拉 料 杆 
3.7.9.2 ak. 头 部 形状 为 球形 的 拉 料 杆 
sprue puller with a ball head 
3.7.9.3 A 头 部 形状 为 合 圆锥 形 的 拉 料 杆 
sprue puller with a conical head 
5344 分 流 道 拉 料 杆 将 埋 和 分流 道 的 一 端 制 成 某 种 侧 止 形状， 用 以 保证 开 模 时 拉 住 分 
ни гиппег puller 流 道 凝 料 的 杆 件 。 如 图 2-29 中 的 3 
3.7.11 推 料 板 runner stripper plate 随 着 开 模 运动 ， 推 出 浇注 系统 凝 料 的 板 件 。 如 图 2-29 中 的 2 
3.8 冷却 和 加 热 零件 
ygi 冷却 通道 模具 内 通过 冷却 循环 水 或 其 他 介质 的 通道 ， 用 以 控制 所 要 求 的 温 
cooling channel 度 。 如 图 2-24 和 图 2-25 中 的 2 
185 隔 板 为 改变 蒸汽 或 冷却 水 的 流向 而 在 模具 冷却 通道 内 设置 的 金属 条 或 
plug Бай е 板 
加 热 板 为 保证 模具 内 塑 件 成 型 的 温度 要 求 而 设置 有 热 水 、 燕 汽 或 电 等 加 
heating plate 热 结构 的 板 件 。 如 图 2-1 中 的 8 
隔 热 板 
3.8.4 Hiap 防止 热量 散失 的 板 件 
thermal insulation board 
3.9 模 架 
Хөл 注射 模 模 架 注射 模 中 ， 由 模板 和 导向 件 等 基础 零件 组 成 ， 但 未 加 工 型 腔 的 组 
На injection mould base 合体 
s 标准 模 架 结构 、 形 式 和 尺寸 都 标准 化 、 系 列 化 并 具有 一 定 互 换 性 的 零件 成 
standard mould base 套 组 合 而 成 的 模 架 
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图 2-15 ”浇注 系统 


1 一 浇 口 套 “2 一 主流 道 3— E 


4 一 分 流 道 ”5 一 浇 口 ”6 一 型 腔 
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图 2-16 JEO 
1 一 坏 形 浇 口 
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2-17 AKNO 
1 一 盘 形 浇 口 
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图 2-18 etiri HO Ё 2449 HURR O 
1 一 轮 辐 浇 口 1 一 潜伏 浇 口 
























2-20 ЯЛИГ 221 ТУН 
1 一 扇形 浇 口 1 一 护 耳 浇 口 
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2-22 пн 
1—0 图 2-23 ”热流 道 板 
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2-25 WE (2) 
1 一 热管 ”2 一 冷却 通道 
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图 2-27 ФИХ Ё12-28 54 
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图 2-29 拉杆 导 柱 
1 一 定 距 拉杆 2 一 推 料 板 3 一 分 流 首 图 2.31 HE: 
拉 料 杆 4 一 拉杆 导 柱 5 一 推 件 板 1 一 推 块 


2.14 塑料 成 型 模 的 主要 设计 要 素 


塑料 成 型 模 的 主要 设计 要 素 包 括 注射 能 力 、 收 缩 率 、 注 射 压 力 、 锁 模 力 和 成 型 压力 等 ， 
如 表 2-3 所 示 。 



























































































































































































































































表 2-3 ”塑料 成 型 模 的 主要 设计 要 素 (摘自 GB/T 8846—2005) 
标准 条 目 术语 ОР, ЭХ) ж X 
4.1 注射 能 力 shot capacity 在 一 个 成 型 周期 中 ， 注 射 机 对 给 定 塑料 的 最 大 注射 容量 或 重量 
z VEES 在 室温 下 ， 模 具 型 腔 与 对 应 塑 件 二 者 的 线性 尺寸 之 差 和 对 应 塑 件 
shrinkage 或 模具 线性 尺寸 之 比 
注射 压力 s: ; 
4.3 Жин 注射 机 使 熔融 塑料 注入 模具 型 腔 时 所 需 施加 的 压力 
injection pressure 
34 锁 模 力 成 型 过 程 中 ， 为 保证 动 模 、 定 模 相 互 紧密 闭合 而 需 施 加 在 模具 上 
clamping force, locking force 的 力 
要 成 型 压力 压 机 施加 在 塑 件 单位 投影 面积 上 的 压力 。 注 : 对 于 半 溢 式 压 缩 
moulding pressure 模 ， 成 型 压力 为 压 机 施加 在 加 料 腔 单位 投影 面积 上 的 压力 
型 腔 压力 
4.6 1 在 注射 压力 下 的 熔融 塑料 对 型 腔 表 面 的 压力 
internal mould pressure 
4.7 FJ mould open force 成 型 后 ， 使 模具 从 分 型 面 上 分 开 所 需 的 力 
4.8 ЇЙЛ 7) ejection force 使 塑 件 从 模 内 脱出 所 需 的 力 
4.9 1457) core-pulling force 从 模 内 的 成 型 塑 件 中 ， 抽 拔 出 侧 型 芯 所 需 的 力 
Хэд СА 将 侧 型 心 从 成 型 位 置 抽 至 不 妨碍 塑 件 取出 位 置 时 ， 侧 型 芯 或 滑 块 
core-pulling distance 所 需 移动 的 位 置 
4.11 闭合 高 度 mould shut height 模具 处 于 闭合 状态 的 总 高 度 
219 最 大 开 距 注射 机 或 压 机 的 动 、 定 工作 台 或 上 、 下 工作 台 之 间 可 分 开 的 最 大 
maximum open daylight 距离 
ала 影 面 积 模具 型 腔 、 浇 注 系统 及 溢 流 系统 在 垂直 于 锁 模 力 方向 上 投影 的 面 
` projected area 积 总 和 
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(2%) 
标准 条 目 术语 (中 、 英 文 ) 定 义 
тэ" 脱 模 斜 度 为 使 塑 件 顺 利 脱 模 ， 在 凹 模 、 型 芯 等 成 型 零件 与 开 模 或 抽 拔 方向 
draft 一 致 的 侧 壁 上 设置 的 斜 度 
4.15 脱 模 距 stripper distance 分 模 后 ， 取 出 塑 件 和 主 、 分 流 道 凝 料 所 需 的 距离 








2.2 ”塑料 挤 出 模 术语 标准 


GB/T 8744—2008 标准 规定 了 塑料 挤 出 模具 的 常用 术语 ， 与 旧版 标准 相 比 较 ， 其 主要 变 
化 有 : 将 标准 名 称 修改 为 《塑料 挤 出 模 术语 》， 对 术语 结构 进行 了 重新 分 类 与 编排 ， 增 加 了 
部 分 术语 词 条 ， 对 部 分 术语 词 条 的 定义 与 注释 进行 了 适当 修改 ， 删 除了 部 分 术语 词 条 ， 对 示 
例 图 作 了 更 换 和 规范 性 修改 。 

2.2.1 适用 范围 


GB/T 8744—2008 标准 规定 了 塑料 挤 出 模 的 常用 术语 ， 适 用 于 塑料 挤 出 模 常 用 术语 的 常 
用 理解 和 使 用 。 


2.2.2 塑料 挤 出 模 分 类 


GB/T 8744—2008 标准 对 塑料 挤 出 模 进 行 了 分 类 ， 如 表 2-4 所 示 。 
表 2-4 塑料 挤 出 模 分 类 (摘自 GB/T 8744—2008) 


























































































































标准 条 目 术语 (中 、 英 文 ) ж X 
塑料 挤 出 模 2 : А 2 
2.1 илчит 采用 挤 出 成 型 工艺 ， 连 续 成 型 塑 件 ( 制品 ， 用 模具 
plastic extrusion tooling 
异型 材 挤 出 模 ЯМт РА 
22 шостая 成 型 塑料 异型 材 的 挤 出 模 
profile extrusion tooling 
管材 挤 出 模 
2.3 сан 成 型 塑料 管材 的 拼 出 模 
pipe extrusion tooling 
片 材 挤 出 模 ТЕ " 
2.4 Ёл ВЛАГЕ НЕ 
sheet ехігиѕіоп tooling 
板材 挤 出 模 
2.5 P m 成 型 塑料 板材 的 撞 出 模 
panel extrusion tooling 
共 挤 挤 出 模 А : А 2 
2.6 — 采用 两 台 或 两 台 以 上 挤 出 机 成 型 同一 塑 件 的 挤 出 模 
coextrusion tooling 
前 共 挤 挤 出 模 нт 
2.6.1 замыг 共 挤 流 道 置 于 模 头 内 的 挤 出 模 
front coextrusion extrusion tooling (ЕСЕ) 
后 共 挤 挤 出 模 222 m 
2.6.2 т 共 挤 流 道 置 于 定型 装置 之 后 的 挤 出 模 
post coextrusion extrusion tooling (PCE) 
了 多 腔 挤 出 模 在 同一 模具 中 ， 同 时 成 型 两 件 或 两 件 以 上 塑 件 的 挤 出 
i multi strand extrusion tooling 模 
挤 出 压 花 模 、 ” " 
2.8 : . . 成 型 外 表面 有 花纹 塑 件 的 挤 出 模 
surface embossment extrusion tooling 
低 发 泡 挤 出 模 А Ра 
2.9 шав 成 型 发 泡 倍率 在 1.3 ~2. 5 以 内 的 塑 件 用 的 挤 出 模 
low foam extrusion tooling 
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( 续 ) 
标准 条 目 术语 CP, EX) ж X 
2.10 мани 采用 自由 发 泡 工艺 ， 成 型 发 泡 塑 件 的 挤 出 模 
free foam extrusion tooling 
Se 结 皮 发 泡 挤 出 模 采用 可 控 发 泡 工艺 ， 成 型 表面 具有 结 皮 层 发 泡 塑 件 的 
hard surface foam extrusion tooling 挤 出 模 
МР 复合 挤 出 模 塑料 与 非 塑料 制品 在 同一 模具 中 复合 成 型 制品 的 挤 出 
compound extrusion tooling 模 
ЗА 木 塑 共 混 挤 出 模 WPC 塑料 与 植物 粉 料 混合 后 在 同一 模具 中 成 型 制品 的 挤 出 
(wood plastic composites ) extrusion tooling 模 


2.2.3 挤 出 模 部 件 


GB/T 8744—2008 标准 规定 了 塑料 挤 出 模 的 部 件 ， 如 表 2-5 所 示 。 
125 塑料 挤 出 模 部 件 (摘自 GB/T 8744—2008) 























标准 条 目 术语 {中 ,英文 ) Е Xx 
3: 1 НЫ. die 安装 在 挤 出 机 出 口 端 ， 对 挤 出 机 供给 的 塑料 进一步 加 热 和 塑 化 ， 
挤 出 塑 件 型 坏 的 装置 。 如 图 2-32 所 示 
3.2 定型 模 calibrator 对 模 头 挤 出 的 塑 件 型 坏 进行 冷却 定型 的 装置 。 如 图 2-33 所 示 
3.3 JK water tank 采用 冷却 水 进一步 冷却 塑 件 的 定型 装置 。 如 图 2-34 所 示 
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图 2-33 ”定型 模 
1 一 底 脚 2 一 底板 3 一 下 型 板 4、5、8 ~ 10 一 侧 型 板 6 一 上 型 板 7 一 盖 板 

















图 2-34 水 箱 





1 一 底 脚 2 一 底板 3 一 定型 块 ”4 一 真空 表 5-9 8 





2.2.4 挤 出 模 零 件 


GB/T 8744—2008 标准 规定 了 塑料 挤 出 模 的 压缩 板 、 多 孔 板 和 定位 套 等 各 种 零件 术语 ， 
如 表 2-6 所 示 。 
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表 2-6 ”塑料 挤 出 模 零件 (摘自 GB/T 8744 一 2008 ) 
标准 条 目 术语 (中 、 英 文 ) Ж x 
4.1 定位 套 locating bush 在 模 头 与 挤 出 机 连接 中 起 定位 作用 的 零件 。 如 图 2-32 中 的 13 
4.2 多 和 孔 板 breaker plate 在 模 头 流 道 入 口 处 起 稳定 料 流 作用 的 多 孔 状 零件 。 如 图 2-32 中 的 12 
4.3 机 颈 die neck adapter 在 模 头 进 料 端 ， 与 挤 出 机 联接 ， 起 流 道 过 渡 作用 的 零件 。 如 图 2-32 中 的 9 
4.4 支架 板 spider plate 固定 型 芯 或 分 流 锥 的 零件 。 如 图 2-32 中 的 7 和 8 
4.5 压缩 板 “ compression plate 起 压缩 料 流 作用 的 零件 。 如 图 2-32 中 的 5 
4.6 预 成 型 板 pre land plate 初步 成 型 塑 件 型 坏 的 零件 。 如 图 2-32 中 的 3 
4.7 成 型 板 ljand plate 处 于 模 头 出 料 端 ， 最 终 成 型 塑 件 型 坏 的 零件 。 如 图 2-32 中 的 2 
4.8 分 流 锥 torpedo 在 流 道内 初步 分 流 物 料 的 锥 形 零件 。 如 图 2-32 中 的 10 
4.9 型 芯 mandrel 成 型 塑料 型 坏 内 腔 的 零件 。 如 图 2-32 中 的 6 
4. 10 НИ insert 镶 在 主体 零件 上 的 局 部 成 型 零件 。 如 图 2-32 中 的 4 
4.11 ЛЕ cover plate 定型 模 顶 部 有 真空 室内 腔 的 零件 。 如 图 2-33 中 的 7 
4. 12 上 型 板 top rail 定型 模 中 定型 塑 件 下 表面 的 零件 。 如 图 2-33 中 的 6 
4. 13 侧 型 板 side rail 定型 模 中 定型 塑 件 侧 表面 的 零件 。 如 图 2-33 Ч 194, 5, 8, 9, 10 
4. 14 下 型 板 bottom тай 定型 模 中 定型 塑 件 下 表面 的 零件 。 如 图 2-33 中 的 3 
4.15 底板 ”base plate 定型 模 或 水 箱底 部 起 支撑 作用 的 零件 。 如 图 2-33 中 的 2 和 图 2-34 中 的 2 
有 НЫ uqata рые 定型 模 或 水 箱底 部 ， 与 挤 出 辅助 机 工作 台 连 接 的 零件 。 如 图 2-33 中 的 1 和 
图 2-34 中 的 1 
4.17 定型 板 tank plate 水 箱 内 定型 塑 件 的 零件 。 如 图 2-34 中 的 3 
4.18 . заг 联接 共 挤 模具 与 共 挤 机 的 零件 








2.2.5 挤 出 模 设计 要 素 


塑料 挤 出 模 的 设计 要 素 包 括 流 道 、 扩 张 角 和 压缩 角 等 ， 如 表 2-7 所 示 。 
#27 塑料 挤 出 模 设计 要 素 (摘自 GB/T 8744—2008) 
































































































































































































































标准 条 目 术语 (中 、 英 文 ) 定义 
5.1 流 道 flow channel 模 头 内 融 熔 塑料 流动 的 通道 
5.2 扩张 角 extending angle 流 道内 扩张 面 的 素 线 与 挤 出 型 腔 轴线 的 来 
5.3 压缩 角 compression angle 流 道内 压缩 面 的 母线 与 挤 出 型 腔 轴 线 的 夹 
5.4 压缩 比 ”compression ratio 支架 板 处 流 道 截面 积 与 成 型 板 处 流 道 截面 积 之 比 
5.5 平 直 段 land zone 流 道内 预 成 型 段 与 成 型 段 平 直 部 分 
5.6 预 成 型 缝隙 ”pre land gap 预 成 型 板 处 流 道 的 颖 际 
5.7 RIISER land вар 成 型 板 处 流 道 的 缝隙 
5.8 真空 室 vacuum room 定型 模 中 开设 在 非 成 型 面 上 的 真空 气 室 
5.9 真空 权 vacuum slot EARR rh HTE ARA ТАТ E EAA 
5.10 真空 孔 vacuum hole 定型 模 真 空 系统 中 的 孔 状 通道 
5.11 冷却 通道 cooling channel 模 头 或 定型 模 内 通过 冷却 介质 的 通道 
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(8) 
5.12 定型 型 腔 ”ealibrator cavity 定型 模 和 定型 块 与 塑 件 接触 起 冷却 和 定型 作用 的 型 腔 
定型 型 腔 和 轴线 
Ба Крстова 定型 型 腔 的 几何 中 心 线 
5.14 挤 出 速度 ”haul-off speed 单位 时 间 内 挤 出 成 型 塑 件 的 长 度 








2.3 塑料 注射 模 技术 条 件 标 ， 


GB/T 12554 一 2006《 塑 料 注射 模 技术 条 件 》 标 准 规定 了 塑料 注射 模 的 要 求 、 验 收 、 标 
志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 ， 适 用 于 塑料 注射 模 的 设计 、 制 造 和 验收 。 与 旧版 标准 相 比 主要 变化 
有 : 在 标准 的 编排 上 作 了 修改 ， 并 增加 了 “前 言 ” 和 “规范 性 引用 文件 " ; 增加 了 3.2“ 模 
具 成 型 零件 和 浇注 系统 零件 所 选用 的 材料 应 符合 相应 牌号 的 技术 标准 ”"; 对 模具 成 型 零件 和 
浇注 系统 零件 的 热处理 硬度 作 了 调整 ;，“ 制 造 单 位 、 制 造 方 ” 统 一 为 “ 供 方 ",“ 订 购 方 ” 改 
为 “顾客 ”; 对 复位 杆 的 合 模 位 置 重新 进行 了 界定 ， 使 其 更 加 确切 ; 对 5.6“ 模 具 质 量 稳定 
性 检验 ”的 内 容 作 了 调整 。 


23.1 零件 要 求 


GB/T 12554 一 2006《 塑 料 注 射 模 技 术 条 件 》 标 准 规定 塑料 注射 模 零 件 要 求 如 表 2-8 所 
示 。 





3:2-8 塑料 注射 模 的 零件 要 求 (摘自 GB/T 12554 一 2006) 



































































































































































































































标准 条 目 编号 内 容 

ji 设计 塑料 注射 模 宜 选用 GB/T 12555 一 2006 GB/T 4169. 1 ~ 4169. 23 规定 的 塑料 注射 模 标准 模 架 和 塑 
i 料 注射 模 零 件 

3.2 模具 成 型 零件 和 浇注 系统 零件 所 选用 材料 应 符合 相应 牌号 的 技术 标准 

ja 模具 成 型 零件 和 浇注 系统 零件 推荐 材料 和 热处理 硬度 如 表 2-9 所 示 ， 人 允许 使 用 质量 和 性 能 高 于 表 2-9 
推荐 的 材 米 

3.4 成 型 对 模具 易 腐蚀 的 塑料 时 ， 成 型 零件 应 采用 耐 腐蚀 材料 制作 ， 或 其 成 型 面 应 采取 防腐 蚀 措 施 

s: 成 型 对 模具 易 磨损 的 塑料 时 ， 成 型 零件 硬度 应 不 低 于 50HRC， 和 否则 成 型 表面 应 做 表面 硬化 处 理 ， 硬 
У 度 应 高 于 600HV 

3.6 模具 零件 的 几何 形状 、 尺 寸 、 表 面 粗糙 度 应 符合 图 样 要 求 

3.7 模具 零件 不 允许 有 裂纹 ， 成 型 表面 不 允许 有 划 痕 、 压 伤 、 锈 蚀 等 缺陷 

3.8 成 型 部 位 未 注 公差 尺寸 的 极限 偏差 应 符合 GB/T 1804—2000 中 了 的 规定 

3.9 成 型 部 位 转 接 圆 弧 未 注 公 差 尺 二 的 极限 偏差 应 符合 表 2-10 的 规定 

40 成 型 部 位 未 注 角度 和 锥 度 公差 尺寸 的 极限 偏差 应 符合 表 2-11 的 规定 。 锥 度 公差 按 锥 体 母线 长 度 决定 
值 ， 角 度 公差 按 角度 短 边 长 度 决定 
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( 续 ) 
标准 条 目 编号 内 容 
当成 型 部 位 未 注 脱 模 斜 度 时 ， 除 本 条 1)、2)、3)、4)、5) 要 求 外 ， 单 边 脱 模 斜 度 应 不 大 于 表 2-12 
的 规定 值 ， 当 图 中 未 注 脱 模 斜 度 方向 时 ， 按 减 小 塑 件 壁 厚 并 符合 脱 模 要 求 的 方向 制造 
1) 文字 、 符 号 的 单 边 脱 模 斜 度 应 为 10° ~ 15° 
3.11 2) 成 型 部 位 有 装饰 纹 时 ， 单 边 脱 模 斜 度 允许 大 于 表 2-12 的 规定 值 
3) 塑 件 上 凸 起 或 加 强 肋 单 边 脱 模 斜 度 应 大 于 2° 
4) 塑 件 上 有 数 个 并 列 圆 孔 或 格 状 栅 孔 时 ， 甚 单 边 脱 模 斜 度 应 大 于 表 2-12 的 规定 值 
5) 对 于 表 2-12 中 所 列 的 塑料 若 填充 玻璃 纤维 等 增强 材质 后 ， 其 脱 模 斜 度 应 增加 1° 
3. 12 非 成 型 部 位 未 注 公 差 尺 寸 的 极限 偏差 应 符合 GB/T 1804—2000 中 m 的 规定 
3. 13 成 型 零件 表面 应 避免 有 焊接 熔 痕 
3. 14 螺钉 安装 孔 、 推 杆 孔 、 复 位 杆 孔 等 未 注 孔 距 公 差 的 极限 偏差 应 符合 GB/T 1804 中 了 的 规定 
АВ 模具 零件 图 中 螺纹 的 基本 尺寸 应 符合 GB/T 196—2003 的 规定 ， 选 用 的 公差 与 配合 应 符合 GB/T 
197 一 2007 的 规定 
3. 16 模具 零件 图 中 未 注 形 位 公差 应 符合 GB/T 1184—1996 中 H 的 规定 
Эг 非 成 型 零件 外 形 棱 边 均 应 倒 角 或 倒 圆 。 与 型 芯 、 推 杆 相 配合 的 孔 在 成 型 面 和 分 型 面 的 交接 边缘 不 允 
Е VFA ka 
R29 模具 成 型 零件 和 浇注 系统 零件 推荐 材料 和 热处理 硬度 
零件 名 称 材料 硬度 /HRC 
45. 40Сг 40-45 
CrWMn 9Mn2V 48 ~52 
型 芯 、 定 模 镀 块 、 动 模 镶 块 、 活 动 镶 块 、 ааш С 
分 流 锥 、 推 杆 、 浇 口 套 3С:0Мо 预 硬 态 35 ~ 45 
4Cr5MoSiV1 45 ~ 55 
30Cr13 45 = 55 
3:210 成 型 部 位 转 接 圆 弧 未 注 公 差 尺 寸 的 极限 偏差 (单位 : mm) 
转 接 圆 弧 半径 <6 >6~18 >18 ~30 >30 ~ 120 > 120 
0 0 0 0 0 
凸 圆 弧 
极 限 -0.15 -0.20 -0.30 -0.45 -0.60 
偏差 值 +0.15 +0.20 +0.30 +0.45 +0.60 
ЇЇ ЭД 
0 0 0 0 0 
表 2-11 成 型 部 位 未 注 角度 和 锥 度 公 差 尺 寸 的 极限 偏差 




















锥 体 母 线 或 角度 短 边 长 度 /mm <6 >6~18 >18 ~30 >30 ~120 >120 
极限 偏差 值 +1° +30' +20' +10' +5' 
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表 2-12 成 型 部 位 未 注 脱 模 斜 度 时 的 单 边 脱 模 斜 度 




































































элсэн >6 >10 >18 >30 >50 >80 » 120 » 180 
脱 模 高 度 /mm <6 
~10 ~18 ~30 ~ 50 ~ 80 ~ 120 ~ 180 ~ 250 
自 润 性 好 的 塑料 (R H E, 
N 1945” 1930” 1915” 1° 45' 30” 20” 15” 10” 
聚 酰胺 等 ) 
， 软 质 塑料 (|. 聚 乙烯 、 
塑 2 29 1245” 1930” 1915” 19 45” 30” 20” 157 
Эр | 聚 丙烯 等 ) 
类 
别 硬 质 塑料 ( 例 : RL 
REPNA M, A- 
o | 2930” 2915” 29 1245” 1930” 1915” I° 45' 30' 
J 6-2 C Ma dt e ), Rik 
酸 酯 、 注 射 型 酚醛 塑料 等 ) 








2.3.2 装配 要 求 


GB/T 12554 一 2006《 塑 料 注 射 模 技 术 条 件 》 标 准 规定 的 对 塑料 注射 模 的 装配 要 求 如 表 
2-13 所 示 。 





R213 塑料 注射 模 的 装配 要 求 (摘自 GB/T 12554 一 2006) 




























































































































































































































































































标准 条 目 编号 内 容 

4.1 定 模 座 板 与 动 模 座 板 安 装 平面 的 平行 度 应 符合 GB/T 12556 一 2006 中 的 规定 

4.2 导 柱 、 导 套 对 模板 的 垂直 度 应 符合 GB/T 12556 一 2006 的 规定 

4.3 在 合 模 位 置 ， 复 位 杆 端面 应 与 其 接触 面 贴 合 ， 允 许 有 不 大 于 0. 05mm 的 间 院 

т RRMA з ВЛА А ЕУ 0, ENE, 483414 SF Fiel. ЗОГС ЖЭ Р, WE 
ХГ 5] 

4.5 塑 件 的 柑 件 或 机 外 脱 模 的 成 型 零件 在 模具 上 安装 位 置 应 定位 准确 、 安 放 可 靠 ， 应 有 防 错位 措施 

4.6 流 道 转 接 处 圆 弧 连接 应 平滑 ， 镶 接 处 应 密 合 ， 未 注 脱 模 斜 度 不 小 于 5° ， 表 面 粗糙 度 Re 大 0.8hm 

4.7 热流 道 模具 ， 其 浇注 系统 不 允许 有 塑料 渗 漏 现象 

iz блаа шил E l 
靠 

ТР 合 模 后 分 型 面 应 紧密 贴 合 。 排 气 槽 除外 ， 成 型 部 分 固定 镶 件 的 拼合 间隙 应 小 于 塑料 的 溢 料 间隙 ， 详 
见 表 2-14 的 规定 

4. 10 通 介质 的 冷却 或 加 热 系统 应 通畅 ， 不 应 有 介质 沙漏 现象 

4.11 气动 或 液压 系统 应 畅通 ， 不 应 有 介质 渗 漏 现象 

4. 12 电气 系统 应 绝缘 可 靠 ， 不 允许 有 漏电 或 短路 现象 

EN 模具 应 设 吊环 螺钉 ， 确 保安 全 吊装 。 起 吊 时 模具 应 平稳 ， 便 于 装 模 。 吊 环 螺钉 应 符合 GB/T 825 一 
1988 的 规定 

4. 14 分 型 面 上 应 尽 可 能 避免 有 螺钉 或 销 钉 的 通 孔 ， 以 免 积存 溢 料 























表 2-14 塑料 的 溢 料 间 隐 (单位 : mm) 





塑料 流动 性 好 一 般 较 差 
ЭНН Ba <0.03 <0.05 «0.08 
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2. 3. 3 


验收 


GB/T 12554 一 2006《 塑 料 注 射 模 技 术 条 件 》 标 准 规定 的 对 塑料 注射 模 的 验收 要 求 如 表 


2-15 所 示 。 





























































































































































































































































































































表 2-15 塑料 注射 模 的 验收 要 求 (摘自 GB/T 12554—2006) 
标准 条 目 编号 内 容 
验收 应 包括 以 下 内 容 : 
1) 外 观 检 查 
2) 尺寸 检查 
5.1 3) 模具 材质 和 热处理 要 求 检 查 
4) 冷却 或 加 热 系 统 、 气 动 或 液压 系统 、 电 气 系统 检查 
5) 试 模 和 塑 件 检 查 
6) 质量 稳定 性 检查 
5,2, 模具 供 方 应 按 模具 图 和 本 技术 条 件 对 模具 零件 和 整套 模具 进行 外 观 与 尺寸 检查 
模具 供 方 应 对 冷却 或 加 热 系统 、 气 动 或 液压 系统 、 电 气 系统 进行 检查 
1) 对 冷却 或 加 热 系 统 加 0.5MPa 的 压力 试 压 ， 保 压 时 间 不 少 于 5min， 不 得 有 渗 漏 现象 
5.3 2) 对 气动 或 液压 系统 按 设 计 和 额定 压力 值 的 1.2 倍 试 压 ， 保 压 时 间 不 少 于 5min， 不 得 有 渗 漏 现象 
3) 对 电气 系统 应 先 用 500V 绝缘 电阻 表 检 查 其 绝缘 电阻 ， 应 不 低 于 10MQ ， 然 后 按 设计 额定 参数 通 
电 检 查 
完成 3.4.5 第 2、3 项 目 检查 并 确认 合格 后 ， 可 进行 试 模 。 试 模 应 严格 遵守 如 下 要 求 : 
1) 试 模 应 严格 遵守 注塑 工艺 规程 ， 按 正常 生产 条 件 试 模 
5.4 2) 试 模 所 用 材质 应 符合 图 样 的 规定 ， 采 用 代用 塑料 时 应 经 顾客 同意 
3) 所 用 注塑 机 及 附件 应 符合 技术 要 求 ， 模 具 装 机 后 应 空 载运 行 ， 确 认 模 具 活 动 部 分 动作 灵活 、 稳 
定 、 准 确 、 可 靠 
яр 试 模 工艺 稳定 后 ， 应 连续 提取 5 ~ 15 模 塑 件 进行 检查 。 模 具 供 方 和 顾客 确认 塑 件 合格 后 ， 由 供 方 
і 具 模 具 合 格 证 并 随 模具 交付 顾客 
5.6 模具 质量 稳定 性 检验 方法 为 在 正常 生产 条 件 下 连续 生产 不 少 于 8h， 或 由 模具 供 方 与 顾客 协商 确定 
ёо 模具 顾客 在 验收 期 间 ， 应 按 图 样 和 技术 条 件 对 模具 主要 零件 的 材质 、 热 处 理 、 表 面 处 理 情况 进行 检 














查 或 抽查 


2.3.4 标志、 包装、 运输 及 贮存 


GB/T 12554 一 2006《 塑 料 注射 模 技 术 条 件 》 标 准 规定 的 对 塑料 注射 模 的 标志 、 包 装 、 
运输 及 贮存 要 求 如 表 2-16 所 示 。 










































































表 2-16 ”塑料 注射 模 的 标志 、 包 装 、 运 输 及 贮存 (摘自 GB/T 12554--2006) 
标准 条 目 编号 内 容 
6.1 在 模具 外 表面 的 明显 处 应 做 出 标志 。 标 志 一 般 包 括 以 下 内 容 : 模具 号 、 出 厂 日 期 、 供 方 名 称 
对 冷却 或 加 热 系 统 应 标记 进口 和 出 口 。 对 气动 或 液压 系统 应 标记 进口 和 出 口 ， 并 在 进口 处 标记 额定 
压力 值 。 对 电气 系统 接口 处 应 标记 额定 电气 参数 值 
6.3 交付 模具 应 干净 整洁 ， 表 面 应 涂 覆 缓 蚀 剂 
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( 续 ) 
标准 条 目 编号 内 容 
ги ЭХ, ERR НЕЯ Иве TKE, НИЕ, Н, “CL. а, Ж.О < 
进出 口 处 和 电路 接口 应 采用 封口 措施 防止 异物 进入 
6.5 模具 应 根据 运输 要 求 进行 包装 ， 应 防潮 、 防 止 磋 磁 ， 保 证 在 正常 运输 中 模具 完好 无 损 
































2.4 ”塑封 模 技 术 条 件 标准 


GB/T 14663 一 2007《 塑 封 模 技术 条 件 》 标 准 规定 了 塑封 模 的 要 求 、 验 收 、 标 志 、 包 装 
和 运输 ， 适 用 于 集成 电路 和 (半导体) 分 立 元 器 件 等 塑料 封装 模具 的 设计 、 制 造 和 验收 。 
与 旧版 标准 GB/T 14663 一 1993 和 GB/T 14664 一 1993 相 比较 ， 其 主要 变化 有 : 将 合并 后 的 标 
准 名 称 改 为 “塑封 模 技术 条 件 ”; GB/T 14664 一 1993 中 只 保留 了 塑封 模 尺 寸 公差 要 求 ; 增加 
了 “前 言 ” 和 “规范 性 引用 文件 ”; 将 GB/T 14663--1993 第 3 章 “ 基 本 性 能 ” 改 为 “零件 
技术 要 求 ”， 内 容 做 了 调整 ; 删除 了 СВ/Т 14663 一 1993 中 4. 1、4. 2， 并 对 装配 技术 要 求 进 
行 了 调整 ; 将 GB/T 14663 一 1993 第 5 章 “ 检 测 及 验收 规定 ” 改 为 “验收 ”， 对 验收 内 容 进 
行 了 调整 ; 将 GB/T 14663 一 1993 第 6 章 “ 标 志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 ” 改 为 “标志 、 包 装 和 
运输 ”， 内 容 进 行 了 简化 ; 将 原 标准 中 “制造 者 和 制造 单位 ”统一 改 为 “ 供 方 ”, “订购 方 ” 
改 为 “顾客 ”。 


2.4.1 零件 要 求 


GB/T 14663 一 2007 《塑封 模 技 术 条 件 》 标 准 规定 的 塑封 模 零件 要 求 如 表 2-17 所 示 。 
表 2-17 塑封 模 零 件 要 求 (摘自 GB/T 14663--2007 ) 









































































































































































































































标准 条 目 编 号 内 容 

3.1 成 型 零件 和 浇注 系统 零件 所 选用 的 材料 应 符合 相应 牌号 的 技术 标准 

Г" 成 型 零件 和 浇注 系统 零件 推荐 材料 和 热处理 硬度 如 表 2-18 所 示 。 人 允许 采用 质量 和 性 能 高 于 表 2-18 
推荐 的 材料 

3.3 若 成 型 塑料 对 模具 有 腐蚀 性 ， 成 型 零件 应 采用 耐 腐蚀 材料 制作 ， 或 其 成 型 面 应 采取 防腐 蚀 措施 

若 成 型 塑料 对 模具 易 产 生 磨损 ， 成 型 零件 硬度 应 不 低 于 54HRC， 和 否则 成 型 表面 应 做 表面 硬化 处 理 ， 
硬度 应 不 低 于 600HV 

3.5 零件 的 几何 形状 、 尺 寸 、 表 面 粗糙 度 应 符合 图 样 要 求 

3.6 零件 不 允许 有 裂纹 ， 成 型 表面 不 允许 有 划 痕 、 压 伤 、 锈 蚀 等 缺陷 

3.7 成 型 部 位 未 注 公差 尺寸 的 极限 偏差 应 符合 GB/T 1804—2000 中 了 上 级 的 规定 

3.8 成 型 部 分 和 浇注 系统 工作 面 的 表面 粗糙 度 应 符合 表 2-19 的 规定 

3.9 非 成 型 部 位 未 注 公 差 尺寸 的 极限 偏差 应 符合 GB/T 1804—2000 中 m 级 的 规定 

3.10 螺钉 安装 孔 、 推 杆 孔 、 复 位 杆 孔 等 未 注 孔 距 公 差 的 极限 偏差 应 符合 GB/T 1804—2000 中 f 级 的 规定 

ЧАН 螺纹 的 基本 尺寸 应 符合 GB/T 196—2003 的 规定 ， 选 用 的 公差 与 配合 应 符合 GB/T 197—2003 中 6 级 
的 规定 

3. 12 未 注 形 位 公差 应 符合 GB/T 1184—1996 F H 级 的 规定 

Р 非 成 型 零件 外 形 楼 边 均 应 倒 角 或 倒 圆 。 与 型 芯 、 推 杆 相 配合 的 孔 在 成 型 面 和 分 型 面 的 交接 边缘 不 允 
许 倒 角 或 倒 贺 
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表 2-18 推荐 材料 及 硬度 























































































































































































































零件 名 称 零件 材料 i JÆ 
90Crl8MolV1 54 ~ 58НЕС 
ЖОН Р, ЕРЕ Crl2MoV 58 ~61HRC 
Crl2MolV1 58 ~61HRC 
YG15 85 ~89HRA 
90Cr18Mo1 V1 54 ~ 58НЕС 
心 流 道 局 ЛОШ (Б. ЗПЇН 
PORGE, ПО Р, ХОП CH2MoV 38 -61НБС 
Crl2MolV1 58 ~61HRC 
Crl2MoV 58 ~61HRC 
料 简 YG15 85 ~89HRA 
Cr12Mo1 V1 58 ~61HRC 
Cr12MoV 58 ~61HRC 
ТЭС? Cr12Mo1 V1 58 ~61HRC 
注射 3 
注射 头 YG15 85 ~89HRA 
SFB-1 (35045246) 一 
表 2-19 成 型 部 分 和 浇注 系统 工作 面 的 表面 粗糙 度 (单位 : um) 
名 称 Ra 
ШТАТ 50.2 
"эн 
ОН BJ TI 520 
ЛЭГ «0.8 
H 
电 加 工 面 <1.6 
ШЕТА <0.1 
ёо 
аш 电 加 工 面 <0.8 
лур: 抛 研 <0.1 
电 加 工 面 <3.2 
ЖИН 
注射 头 由 研 面 <0.1 
分 型 面 
ТЕ: 1. 抛 研 面 亦 称 光 面 ， 电 加 工 面 亦 称 亚 光 面 。 



































2. 注射 头 工作 部 分 用 SFB-1 时 不 受 本 表 限 制 。 


2.4.2 





装配 要 求 


GB/T 14663 一 2007 《塑封 模 技 术 条 件 》 标 准 规定 的 塑封 模 装配 要 求 如 表 2-20 所 示 。 














32-20 塑封 模 装配 要 求 (摘自 GB/T 14663 一 2007) 






































































































































标准 条 目 编号 内 容 
4.1 模具 分 型 面 应 平整 、 密 合 ， 表 面 应 无 锈蚀 、 锤 纹 、 拉 毛 和 碰 伤 等 缺陷 
4.2 型 腔 尺寸 公差 应 符合 表 2-21 的 规定 
4.3 型 腔 位 置 偏差 应 小 于 等 于 0.015mm 
4.4 上 下 型 腔 错位 偏差 应 小 于 等 于 0. 015mm 
4.5 型 腔 与 引线 框架 错位 偏差 应 小 于 等 于 0. 015mm 
4.6 型 腔 顶 杆 高 出 型 腔 底 面 一 致 性 的 偏差 允许 值 应 符合 表 2-22 的 规定 
4.7 顶 杆 直径 和 项 杆 孔 直径 偏差 应 符合 表 2-23 的 规定 
4.8 合 模 后 ， 模 具 上 下 表面 的 平行 度 应 符合 表 2-24 的 规定 
4.9 料 简 轴 线 与 上 分 型 面 的 垂直 度 应 符合 表 2-25 的 规定 
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(28) 
标准 条 目 编号 内 & 
4.10 料 简 与 注射 头 的 配合 应 符合 表 2-26 的 规定 
4.11 导 柱 、 导 套 的 配合 为 H6/6, ЗЭС, FEWE, ТАР ШОН BLEEP S k 2-27 的 规定 
4. 12 在 合 模 位 置 ， 下 复位 杆 端面 与 其 接触 面 之 间 允 许 有 不 大 于 0. 05 mm 的 间隙 
хас ЖААЛ SS Sp А t HE Pt Ed, ЕГА, AD ӨР RERA, ЗОО ЖОР Р, ADI 
хр) 
4.14 引线 框架 在 模具 上 安放 位 置 应 定位 准确 、 安 放 可 靠 ， 应 有 防 错位 措施 
4. 15 多 注射 头 塑封 模 的 投料 装置 投料 应 准确 可 靠 
4. 16 流 道 转 接 处 圆 弧 连接 应 平滑 ， 镶 拼 处 应 密 合 
4. 17 模具 浇注 系统 不 允许 有 塑料 渗 漏 现象 
4.18 合 模 后 分 型 面 应 紧密 贴 合 ， 间 隙 应 小 于 塑料 的 溢 料 间隙， 塑料 的 溢 料 间隙 应 符合 表 2-28 的 规定 
4. 19 气动 或 液压 系统 应 畅通 ， 不 应 有 介质 渗 漏 现象 
4.20 电气 系统 应 绝缘 可 靠 ， 不 得 有 短路 现象 
РРР 模具 应 设 吊环 螺钉 ， 确 保安 全 吊装 。 起 吊 时 模具 应 平稳 ， 便 于 装 模 。 吊 环 螺钉 应 符合 GB/T 825 的 
规定 
4. 22 模具 各 辅助 机 构 、 装 置 应 稳定 可 靠 
4. 23 模具 中 所 有 紧 固 螺钉 应 涂 高 温润 滑 剂 ， 保 证 装 拆 方便 
Р” 加 热 棒 与 孔 的 配合 双 面 间隙 为 0. 10 ~ 0. 1Smm， 且 加 热 棒 孔 位 旁 应 有 加 热 功率 标识 ， 以 防 加 热 棒 误 
插 
4. 25 模具 外 表面 应 进行 防 蚀 处 理 ， 如 发 黑 、 电 镀 等 
4.26 模具 交付 前 应 擦洗 干净 ， 并 进行 防 锈 处 理 
互 换 性 
1) 同类 顶 杆 应 互 换 
4. 27 2) 同类 灸 件 应 互 换 
3) 对 应 灸 件 组 件 成 组 应 互 换 








4) 易 损 件 及 其 备件 应 互 换 





表 2-21 型 腔 尺 寸 公差 





(单位 : mm) 






































基本 尺寸 $ S<10 10<S<18 18-45 «30 3055 «50 50=5 <80 
公差 0.022 0. 026 0. 032 0. 039 0. 046 
表 2-22 顶 杆 高 出 型 腔 底面 一 致 性 的 偏差 允许 值 (单位 : mm) 
模具 结构 偏 差 
单 注射 头 塑 封 模 +0.05 
多 注射 头 塑 封 模 +0. 04 
1223 顶 杆 直径 和 顶 杆 孔 直 径 偏差 (单位 : mm) 
名 称 偏 差 
—0. 002 
m Ж 
—0. 006 
р +0. 005 
顶 杆 孔 0 
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#224 合 模 后 上 下 表面 的 平行 度 (单位 : mm) 
基本 尺寸 $ 160 5 «250 250 <S «400 400 <S «630 630 <S «1000 
平行 度 <0. 025 <0. 030 <0. 040 <0. 050 
1225 料 简 轴线 与 上 分 型 面 的 垂直 度 (单位 : mm) 
轴线 长 度 工 «100 100 < < 160 160 51, «250 
垂直 度 <0. 010 <0. 012 <0. 015 
#226 ” 料 简 与 注射 头 的 配合 (单位 : mm) 
名 称 基本 尺寸 (直径) Н 2 
+0. 005 
10 ~20 РНИ 
Jaj х +0. 
料 简 +0.01 
35 ~60 
0 
-0.003 
10 -20 Төр 
注射 头 2 
35 -60 
-0.03 








ЇЕ: 注射 头 工作 部 位 的 材料 为 SFB-1 时 ， 不 受 本 表 限 制 。 











#227 导 柱 、 导 套 的 装配 垂直 度 (单位 : mm) 
АЖК Т. 1. «40 401, «63 63-11, «100 125100 
垂直 度 <0. 010 <0. 012 <0. 015 <0. 020 





























3228 ”塑料 洪 料 间隙 (单位 : mm) 
塑料 流动 性 好 一 般 较 差 
Wa llulla <0.01 <0. 03 <0. 06 





2.4.3 验收 要 求 
GB/T 14663 一 2007 《塑封 模 技 术 条 件 》 标 准 规定 的 塑封 模 验 收 要 求 如 表 2-29 所 示 。 


#229 塑封 模 验收 要 求 (摘自 GB/T 14663 一 2007) 
标准 条 目 编 号 内 ж 


验收 应 包括 以 下 内 容 : 
1) 外 观 检查 

2) JX AS 

3) 模具 材质 和 热处理 要 求 检查 

5.1 4) 加 热 系统 、 气 动 或 液压 系统 、 电 气 系统 检查 
5) 模具 总 装 检查 

6) 试 模 检查 

7) 塑封 件 检查 

8) 质量 稳定 性 检查 





















































































































































5.2 模具 供 方 应 按 模具 图 样 和 本 标准 对 模具 零件 和 整套 模具 进行 外 观 与 斥 寸 检查 
5.3 模具 供 方 应 对 加 热 系统 、 气 动 或 液压 系统 、 电 气 系统 进行 逐 项 检查 
5.4 完成 5. 2 和 5. 3 项 目 检查 并 确认 合格 后 ， 可 进行 试 模 
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( 续 ) 

标准 条 目 编号 内 容 

5.4.1 试 模 所 用 压 机 应 符合 技术 要 求 ， 严 格 遵守 塑封 工艺 规程 

5.4.2 试 模 所 用 塑料 材质 应 符合 设计 图 样 的 规定 ， 采 用 代用 塑料 时 应 经 顾客 同意 

5.4.3 模具 装机 后 应 空 载运 行 ， 确 认 模 具 活动 部 分 动作 灵活 、 稳 定 、 准 确 、 可 靠 

säd 试 模 工 艺 稳定 后 ， 应 连续 提取 2 ~3 AE m ИЛТ Ў RAET AMKA mA, E 

方 开具 模具 合格 证 ， 并 随 模 具 交 付 顾客 

5.5 模具 质量 稳定 性 检验 的 生产 批量 为 4 000 模 (次 )。 或 由 模具 供 方 与 顾客 协商 确定 

sE 模具 顾客 在 稳定 性 检验 期 间 ， 应 按 图 样 和 本 标准 对 模具 主要 零件 的 材质 、 热 处 理 和 表面 处 理 情 况 进 





行 检查 或 抽查 ， 发 现 的 质量 问题 应 由 供 方 解 决 


2.4.4 标志 、 包 装 和 运输 
GB/T 14663 一 2007 《塑封 模 技 术 条 件 》 标 准 规定 的 塑封 模 标 志 、 包 装 和 运输 要 求 如 表 





























2-30 所 示 。 
表 2-30 ”塑封 模 标 志 、 包 装 和 运输 要 求 (摘自 GB/T 14663 一 2007 ) 
标准 条 目 编号 内 R 
在 模具 非 工 作 面 的 明显 处 应 做 出 标志 。 标 志 内 容 一 般 包 含 
1) 产品 名 称 和 供 方 企业 名 称 
2) 模具 编号 
3) 出 厂 日 期 
4) 安全 标志 
5) 产品 执行 标准 
上 模 、 下 模 合 模 后 整体 包装 。 对 于 油嘴 、 油 缸 、 气 人生、 电器 零件 允许 分 体 包装 。 液 、 气 进出 口 处 和 
6.2 电路 接口 应 采取 防止 异物 进入 措施 。 出 厂 模具 根据 运输 要 求 进行 包装 ， 应 防潮 、 防 止 磷 磁 ， 在 正常 运 


























输 中 应 保证 模具 完好 无 损 


2,5 ”塑料 异型 材 挤 出 模 技 术 条 件 标 准 


ЈВ/Т 8745 一 2008《 塑 料 异 型 材 挤 出 模 技 术 条 件 》 标 准 规定 了 塑料 异型 材 挤 出 模 的 要 求 、 
验收 、 标 志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 ， 适 用 于 塑料 异型 材 挤 出 模 的 设计 、 制 造 和 验收 。 与 旧版 标 
准 相 比较 ， 主 要 变化 有 : 将 标准 名 称 改 为 《塑料 异型 材 挤 出 模 ” 技术 条 件 》; 将 原 技术 要 求 
调整 为 零件 技术 要 求 和 装配 技术 要 求 。 


FHER 


JB/T 8745—2008 《塑料 异型 材 挤 出 模 技 术 条 件 》 标 准 规定 的 塑料 异型 材 挤 出 模 零 件 要 
求 如 表 2-31 所 示 。 


2.5.1 
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表 2-31 塑料 异型 材 挤 出 模 零件 要 求 (摘自 JB/T 8745—2008) 


















































标准 条 目 编号 内 容 
模 头 零件 要 求 : 
1) 模 头 设计 宜 选 用 JB/T 8746.1, ЈВ/Т 8746.2, ЈВ/Т 8746.3, JB/T 8746.4. ЈВ/Т 8746. 7 推荐 的 标 
准 零 件 
2) 各 零件 均 应 有 明确 标识 
3.1 3) 流 道 表面 应 防腐 、 耐 磨 ， 硬 度 大 于 等 于 28HRC 
4) 流 道 表面 粗糙 度 Ra <0. 2 um 

















5) 模 头 各 模板 外 棱 均 应 倒 
6) 流 道 中 沿 挤 出 方向 的 棱角 均 应 倒 圆 角 КО. З ~ R0. 5 
7) 电热 元 件 应 符合 JB/T 2379 ， 其 功率 大 于 等 于 2.5W/cm2 ， 冷 态 绝缘 电 阻 大 于 等 于 50MO 





















































定型 模 零 件 要 求 : 

1) 定型 模 设 计 宜 选用 JB/T 8746.6 . ЈВ/Т 8746. 7 推荐 的 标准 零件 尺寸 系列 
2) 各 型 板 均 应 有 明确 标识 

3.2 3) 型 腔 应 防腐 、 耐 磨 ， 硬 度 大 于 等 于 28HRC 

4) 型 腔 表 面 粗糙 度 Ra <0. 2mm 

5) 真空 构 口 应 倒 圆 角 RO.2 ~ КО. 5， 表 面 粗糙 度 Ra<1. 6pm 

6) 经 表面 处 理 的 零件 应 色泽 均匀 









































水 箱 零件 要 求 : 
1) 定型 块 设计 宜 选 用 JB/T 8746. 5 推荐 的 标准 零件 尺寸 系列 
3.3 2) 定型 块 及 其 拼 块 均 应 有 明确 标识 
3) 定型 块 型 腔 应 防腐 、 耐 磨 ， 硬 度 大 于 等 于 28HRC 
定型 块 型 腔 表 面 粗 烽 度 Ra <0. 4pm 











J 
4) ER 





2.5.2 装配 要 求 


1В/Т 8745—2008 《塑料 异型 材 挤 出 模 技 术 条 件 》 标 准 规定 的 塑料 异型 材 挤 出 模 装 配 要 
求 如 表 2-32 所 示 。 
表 2-32 ”塑料 异型 材 挤 出 模 装配 要 求 (摘自 JB/T 8745—2008) 
标准 条 目 编 号 内 容 

















模 头 装配 要 求 ; 

1) 成 型 缝隙 的 公差 <0. 05mm 

2) 流 道 接合 处 光滑 过 渡 ， 错 位 <0. 03mm 

3) 流 道 出 口 应 倒 圆 角 RO. 2 ~ А0. З 

4.1 4) 模 头 型 板 各 接合 面 和 拼合 面 应 密 合 ， 其 间隙 <0. 02mm 

5) 模 头 各 定位 销 应 保证 各 模板 拆 装 方便 ， 定 位 可 靠 

6) 模 头 中 所 有 紧 固 螺钉 应 装 拆 方便 ， 应 涂 高 温润 滑 脂 。M16 以 上 的 紧 固 螺钉 应 符合 GB/T 70. 1 要 
求 ， 其 力学 性 能 应 符合 GBZT 3098. 1 一 2000 中 10.9 级 或 以 上 

7) 模 头 与 加 热 板 等 连接 部 位 的 结构 ， 尺 十 应 与 所 选用 的 挤 出 机 相 匹 配 
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(8) 

标准 条 目 编号 内 OR 

定型 模 装配 要 求 ; 

1) 各 定型 模 入 口 应 倒 圆 角 R0.5 ~ R2 

2) 第 一 节 定 型 模 入 口 端面 应 齐 平 ， 必 要 时 入 口 处 可 修 进 料 斜面 

3) 各 节 定 型 模型 腔 轴线 同 轴 度 误差 小 于 等 于 0. 01mm 

4) 各 型 板 接合 面 应 密 合 ， 真 空 室 (FL) 与 真空 槽 应 畅通 。 真 空 室 应 密封 良好 

5) 冷却 水 道 应 畅通 ， 密 封 处 在 0. 2 ~ 0.3MPa 水 压 下 不 漏水 。 第 一 节 定 型 模 进 料 端 应 不 漏水 

6) BERIE, РР 









































4.2 7) 冷却 水 道 应 采用 字母 “IT” 表 示 进 水 口 ， 字 母 “0” 表 示 出 水 口 ; 也 可 同时 使 用 蓝 色 表示 进 水 
口 ， 红 色 表 示 出 水 口 
8) 真空 接口 处 应 采用 字母 “V” 表 示 ， 也 可 同时 使 用 黄色 表示 真空 接口 
9) 选用 偏心 的 方 键 时 ， 应 在 相关 的 键 槽 一 侧 作 标示 

10) 定型 模 中 所 有 紧 固 螺钉 应 符合 GB/T 3098. 6 的 要 求 ， 其 力学 性 能 应 符合 GB/T 3098. 6 一 2000 中 
А2-70 的 要 求 
11) 定型 模 真空 接口 ， 进 水 口 的 数量 及 连接 方式 应 与 所 选用 的 挤 出 设备 相 匹 配 
12) 定型 模 安 装 部 位 的 结构 、 尺 寸 应 与 所 选用 的 挤 出 设备 相 匹 配 






















































































1) 水 箱 外 观 不 得 有 明显 的 划 痕 、 裂 纹 等 缺陷 
2) 工作 状态 下 水 箱 真空 度 应 能 达到 0. 2MPa 
4.3 3) 水 箱 中 所 有 紧 固 螺钉 应 符合 GB/T 3098. 6 的 要 求 ， 其 力学 性 能 应 符合 GBZT3098. 6 一 2000 中 A2- 
70 的 要 求 












































空 接口 ， 进 出 水 口 的 数量 及 连接 方式 应 与 所 选用 的 挤 出 设备 相 匹配 
革 部 位 的 结构 、 尺 二 应 与 所 选用 的 挤 出 设备 相 匹配 























2.5.3 ”验收 要 求 
JB/T 8745—2008 《塑料 异型 材 挤 出 模 技 术 条 件 》 标 准 规定 的 塑料 异型 材 挤 出 模 验 收 要 















































求 如 表 2-33 所 示 。 
表 2-33 塑料 异型 材 挤 出 模 验收 要 求 (摘自 JB/T 8745—2008) 
标准 条 目 编号 内 OR 
验收 应 包括 以 下 内 容 : 
1) 外 观 检 查 
2) 尺寸 检查 
5.1 3) 模具 材质 和 硬度 检查 
4) 齐 套 性 检查 
5) 试 模 和 挤 出 制品 检查 
6) 质量 稳定 性 检查 
5.2 模具 供 方 应 按 模具 图 和 本 技术 条 件 对 模具 零件 和 整套 模具 进行 外 观 、 尺 寸 、 材 质 及 硬度 检查 
5.3 模具 供 方 和 顾客 应 进行 齐 套 性 检查 
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(88) 








标准 条 目 编号 内 容 


完成 5.2 和 5.3 项 目 检查 并 确认 合格 后 ， 可 进行 试 模 。 试 模 应 严格 遵守 如 下 要 求 
1) 试 模 应 遵守 挤 出 工艺 规程 和 双方 商定 的 生产 工艺 参数 ， 按 正常 生产 条 件 试 模 

























































































































































































24 2) 试 模 与 生产 用 料 应 一 致 ， 配 方 成 熟 、 稳 定 
3) 试 模 所 用 挤 出 机 、 畏 机 及 其 辅助 设备 应 符合 挤 出 生产 工艺 要 求 
4) 模 头 、 定 型 模 、 水 箱 成 线装 配 时 ， 其 直线 度 应 控制 在 成 型 工艺 所 允许 的 范围 。 定 型 模 、 水 箱 接 
合 处 不 得 漏 气 
5.5 试 模 工 艺 稳定 后 ， 截 取样 件 进行 检验 ， 确 认 样 件 合格 后 ， 方 可 进行 模具 质量 稳定 性 检验 
5.6 质量 稳定 性 检验 方法 为 : 在 正常 生产 条 件 下 模具 连续 生产 不 少 于 8h， 或 由 模具 供 方 与 顾客 协商 确定 
5.7 质量 稳定 性 检验 通过 后 ， 视 该 模具 验收 合格 





2.5.4 标志、 包装、 运输 及 贮存 


JB/T 8745 一 2008《 塑 料 异 型 材 挤 出 模 技 术 条 件 》 标 准 规定 的 塑料 异型 材 挤 出 模 标 志 、 


包装 、 运 输 及 贮存 要 求 如 表 2-34 所 示 。 
表 2-34 塑料 异型 材 挤 出 模 标志 、 包 装 、 运 输 及 贮存 要 求 (摘自 JB/T 8745—2008) 






























































标准 条 目 编号 内 容 
6.1 在 模具 非 工 作 面 的 明显 处 应 作出 标志 。 标 志 一 般 包括 以 下 内 容 : 模具 号 、 出 厂 日 期 、 供 方 名 称 
6.2 Re SS RB tup Y, A) УРЫН, ХЭН 2412 
6.3 出 厂 模 具 根 据 运输 要 求 进行 包装 和 标识 ， 应 防潮 、 防 止 奢 碰 ， 保 证 在 正常 运输 中 模具 完好 无 损 
6.4 模具 应 贮存 在 干燥 、 清 洁 、 通 风 的 库房 ， 严 禁 与 化 学 品 、 潮 湿 物 品 同 库存 放 
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3.1 概述 


— 


1-3 


塑料 模 零 件 标 准 与 应 用 


为 了 采用 先进 适用 技术 提高 我 国 模具 标准 化 技术 水 平 ， 提 高 我 国 模具 行业 标准 件 的 应 用 
覆盖 率 ， 缩 短 模具 企业 的 制造 周期 与 生产 成 本 ， 提 高 企业 的 市 场 竞争 力 ， 由 全 国 模具 标准 化 
技术 委员 会 归口 ， 桂 林 电 器 科学 研究 所 等 单位 对 塑料 模 零 件 标准 进行 了 修订 ， 包 括 塑料 注射 
模 零件 标准 23 个 、 塑 料 异 型 材 挤 出 模 零 件 标准 7 个 和 塑料 注射 模 零 件 技术 标准 1 个 ， 标 准 
代号 和 名 称 分 别 是 : 

GB/T 4169 一 2006《 塑 料 注射 模 零 件 》 之 : 





























第 1 部 分 : 塑料 注射 模 零 件 “” 推 杆 

第 2 部 分 : 塑料 注射 模 零件 НЭЭВ 

第 3 部 分 : 塑料 注射 模 零件 ”带头 导 套 

第 4 部 分 : 塑料 注射 模 零 件 ” 人 带头 导 柱 

第 5 部 分 : 塑料 注射 模 零 件 ” 人 带 肩 导 柱 

第 6 部 分 : 塑料 注射 模 零 件 ” 垫 块 

第 7 部 分 : 塑料 注射 模 零 件 “” 推 板 

第 8 部 分 : 塑料 注射 模 零 件 ”模板 

第 9 部 分 : 塑料 注射 模 零 件 ” 限 位 钉 

第 10 部 分 : 塑料 注射 模 零 件 支承 柱 

第 11 部 分 : 塑料 注射 模 零 件 ” 圆 形 定位 元 件 
第 12 部 分 : 塑料 注射 模 零件 ” 推 板 导 套 
第 13 部 分 : 塑料 注射 模 零 件 ”复位 杆 

第 14 部 分 : 塑料 注射 模 零 件 ” 推 板 导 柱 
第 15 部 分 : 塑料 注射 模 零 件 ” 扁 推 杆 

第 16 部 分 : 塑料 注射 模 零件 ” 带 肩 推 杆 
第 17 部 分 : 塑料 注射 模 零件 ” 推 管 

第 18 部 分 : 塑料 注射 模 零 件 定位 图 

第 19 部 分 : 塑料 注射 模 零 件 ” 浇 口 套 

第 20 部 分 : 塑料 注射 模 零 件 ” 推 杆 导 柱 
第 21 部 分 : 塑料 注射 模 零 件 ”矩形 定位 元 件 
第 22 部 分 : 塑料 注射 模 零 件 ” 圆 形 拉 模 扣 
第 23 部 分 : 塑料 注射 模 零 件 ”矩形 拉 模 扣 


ЈВ/Т 8746 一 2008《 塑 料 异 型 材 挤 出 模 零 件 》 之 : 
981 部 分 : Ж 
第 2 部 分 : 圆 形 模板 
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第 3 部 分 : 
第 4 部 分 : 
第 5 部 分 : 
第 6 部 分 : 
第 7 部 分 : 
GB/T 4170 一 2006《 塑 料 注射 模 零 件 技术 条 件 》 
本 章 将 对 以 上 标准 及 其 应 用 进行 详细 介绍 。 


Ж 
JE 97 


定型 板 


型 板 


定位 零件 


3.2 塑料 注射 模 零件 的 标准 及 应 用 


3.2.1 推 杆 标 准 
GB/T 4169. 1 一 2006 标准 规定 了 塑料 注射 模 用 推 杆 的 尺寸 规格 和 公差 ， 适用 于 塑料 注射 


模 所 用 的 推 杆 ， 标 准 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 ， 并 规定 了 推 杆 的 标记 。 

推 杆 为 直 杆 式 ， 它 可 改制 成 拉杆 或 直接 用 作 复 位 杆 ， 也 可 作为 推 管 的 世 杆 使 用 等 。 

1. 推 杆 的 结构 与 尺寸 规格 

GB/T 4169. 1 一 2006 标准 规定 的 推 杆 的 结构 与 尺寸 规格 如 表 3-1 所 示 。 
表 3-1 标准 推 杆 标准 (摘自 GB/T 4169. 1 一 2006 ) 





























未 注 表 面 粗糙 度 Ra =6. 3pm。 
a. 断面 不 允许 留 有 中 心 孔 。 棱 边 不 允许 倒 钝 。 























表面 粗糙 度 以 pm 为 单位 


(单位 : mm) 
























































标记 示例 : 直径 D=1mm、 长 度 L=80mm 的 推 杆 : 推 杆 1 x80 GB/T 4169. 1 一 2006。 
L, 
D р, Л R 
80 100 | 125 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 (400 | 500 | 600 | 700 800 
1 х х х х х 
1,2 х х х х х 
4 

1.5 2 0.3 х x x x x 

2 x x x x x x x x 
2.5 5 x x x x x x x x x 

3 6 x x x x x x x x x x 

4 8 3 0.5 x x x x x x x x x x x 
5 10 х х х х х х х х х х х 
























































































































































第 3 章 “塑料 模 零件 标准 与 应 用 . 45. 
(2) 
L 

D р, Л К 

80 100 | 125 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 (400 | 500 | 600 | 700 800 
6 12 х х х х х х х х х х 
7 12 х х х х х х х х х х 
8 14 Ç x x x x x x x x x x x 
10 16 x x x x x x x x x x x 
12 0.8 x x x x x x x x x x x x 
14 " 7 х х х х х х х х х х х x 
16 22 x x x x x x x x x x 
18 24 x x x x x x x x x x 
20 26 I x x x x x x x x x x 
25 32 10 1 x x x x x x x x x x 
注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 4C5MoSiV1、3C2W8V。 





2. 





3. 






































2. 硬度 50 ~55HRC， 其 中 国定 端 30mm R 





目 内 硬度 35 ~45HRC。 


3. 淳 火 后 表面 可 进行 渗 氮 处 理 ， 渗 氮 层 深度 为 0.08 ~0. 15mm， 心 部 硬度 40 ~44HRC， 表 面 硬 度 宇 900HV。 





4. 其 余 应 符合 GBZT4170—2006 的 规定 。 


5. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 推 杆 ; 2) HIED, Amm NÀ 




















号 ， 即 GB/T 4169. 1 一 2006 。 


推 杆 的 国定 方法 

















推 杆 与 推 杆 孔 的 配合 





ЇЇ 











807, 3) ЖЕТЕ L, Dmm 为 单位 ; 4) 





推 杆 的 固定 方法 ， 如 图 3-l 所 示 。 图 3-1a 为 轴 肩 垫 板 连接 ， 
与 固定 孔 间 应 留 一 定 的 间 际 ， 装 配 时 
推 杆 轴 线 可 作 少许 移动 ， 以 保证 推 杆 
与 型 世 固 定 板 上 的 推 杆 孔 之 间 的 同心 
度 ， 并 建议 钻 孔 时 采用 配 加 工 的 方 
法 。 图 3-1b 是 采用 等 厚 垫圈 垫 在 顶 出 
固定 板 与 垫 板 之 间 ， 这 样 可 免 去 在 固 
定 板 上 加 工 凹 坑 。 图 3-le 的 特点 是 推 
杆 高 度 可 以 调节 ， 螺母 起 固定 锁 紧 作 
用 。 图 3-1d、f 是 采用 顶 丝 和 螺钉 固 
定 。 以 上 三 种 固定 方法 均 可 省 去 执 
板 。 图 3-le 用 于 较 细 的 推 杆 ， 以 锦 接 
的 方法 固定 。 














图 3-1 1 











杆 与 推 杆 孔 间 为 滑动 配合 ， 一 般 选 H8/f8， 其 配合 间 际 兼 有 排 气 作用 ,但 不 应 大 于 所 





本 部 分 代 


是 最 常用 的 固定 方式 。 推 杆 








F 的 固定 形式 








227777 






用 塑料 的 排 气 间 际 〈 视 所 用 塑料 的 熔融 粘度 而 定 ) ， 以 防 漏 料 。 配 合 长 度 一 般 为 推 杆 直径 的 
2 ~3 倍 。 推 杆 端面 应 精细 抛光 ， 因 其 已 构成 型 腔 的 一 部 分 。 为 了 不 影响 塑 件 的 装配 和 使 用 ， 











推 杆 端面 应 高 出 型 腔 表 面 0. 1mm, 





HA 





E 杆 顶 出 是 应 用 最 广 的 一 种 项 出 形式 ， 它 几乎 可 以 适用 于 各 种 形状 塑 件 的 脱 模 。 但 其 顶 
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出 力作 用 面积 较 小 ， 如 设计 不 当 ， 易 发 生 塑 件 被 顶 坏 的 情况 ， 而 且 还 会 在 塑 件 上 留 下 明显 的 


顶 出 痕迹 。 
3.2.2 直 导 套 标准 











GB/T 4169. 2 一 2006 规定 了 塑料 注射 模 用 直 导 套 的 尺寸 规格 和 公差 ， 适 用 于 塑料 注射 模 








所 用 的 直 导 套 ， 标 准 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 ， 并 规定 了 直 导 套 的 标记 。 














直 导 套 主要 用 于 厚 模板 中 ， 可 缩短 模板 的 铀 孔 深 度 ， 在 浮动 模板 中 使 用 较 多 。 导 套 内 和 孔 

的 直径 系列 与 导 柱 直径 相同 ， 标 准 中 规定 的 直径 范围 4=12 ~100mm。 其 长 度 的 名 义 尺寸 与 

模板 厚度 相同 ， 实 际 尺寸 比 模板 薄 1mm。 

1. 直 导 套 的 结构 与 尺寸 规格 
GB/T 4169. 2 一 2006 规定 的 直 导 套 的 结构 与 尺寸 规格 如 表 3-2 所 示 。 

表 3-2 标准 直 导 套 的 结构 与 尺寸 规格 (摘自 GB/T 4169. 2—2006) 








О б/ 











表面 














Фр е7 


未 注 表面 粗糙 度 Ка =3. 2um, 
未 注 倒 角 Clmm 


























лий 


直 导 套 12x15 GB/T 4169. 2 一 2006。 


V 

















: BL D=12mm, KË L=15mm 的 直 导 套 : 

















(单位 : mm) 
粗糙 度 以 pm 为 单 


ЕР 




































































































































































р 12 16 20 25 30 35 40 50 60 70 80 90 100 
р, 18 25 30 35 42 48 55 70 80 90 105 115 125 
р, 13 17 21 26 31 36 41 51 61 71 81 91 101 
R 1.5-2 3-4 5-6 7-8 
І 24 32 40 50 60 70 80 100 | 120 | 140 | 160 | 180 200 
15 20 20 25 30 35 40 40 50 60 70 80 80 
20 25 25 30 35 40 50 50 60 70 80 100 100 
25 30 30 40 40 50 60 60 80 80 100 | 120 150 
и 30 40 40 50 50 60 80 80 100 | 100 | 120 | 150 200 
35 50 50 60 60 80 100 | 100 | 120 | 120 | 150 | 200 
40 60 60 80 80 100 | 120 | 120 | 150 | 150 | 200 
注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 ТА, СС:15, 、20Cr。 
2. 硬度 52 -56НКС, 20Сг 2100. 5 ~0.8mm， 硬 度 56 ~60HRC。 
3. 标注 的 形 位 公差 应 符合 GB/T 1184—1996 WILE, t 为 6 级 精度 。 
4. 其 余 应 符合 GB/T 4170—2006 的 规定 。 
5. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 直 导 套 ; 2) 直 导 套 直径 D， 单 位 为 mm; 3) FEKE L, HMH mm; 4) 本 部 分 
代号 В GB/T 4169. 2 一 2006。 





D л >, WL =L, 


зэ 塑料 模 零 件 标准 与 应 用 . 47. 





.安装 方法 
\ 差 按 H7 确定 。 导 套 长 度 取决 于 售 导 套 的 模板 厚 


ог 
其 余 尺寸 随 导 套 导 向 孔 直 径 而 定 。 直 导 套 用 于 模板 后 面 不 带 执 板 的 结构 ， 可 以 采用 如 下 





J, 
几 种 方法 固定 到 模板 中 。 
凹 槽 ， 用 螺钉 固定 ， 如 岁 3-2a 所 示 。 


1) 导 套 外 圆柱 面 加 工 出 
圆柱 面 局 部 麻 出 一 小 平面 ， 用 螺钉 固定 ， 如 图 3-2b 所 示 。 


Zx 























3) 导 套 侧 向 开 一 小 孔 ， 用 螺钉 固定 ， 如 图 3-2e 所 示 。 


多 






































7 5 SS 
ZA 22 





b) с) 


图 3-2” 直 导 套 安装 方法 


3.2.3 ЖЕТЖ 
GB/T 4169. 3 一 2006 规定 了 塑料 注射 模 用 带头 导 套 的 尺寸 规格 和 公差 ， 适 用 于 塑料 注射 

模 所 用 的 带头 导 套 ， 标 准 同时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 ， 并 规定 了 带头 导 套 的 标记 。 
导 套 内 和 孔 的 直径 系列 与 导 柱 直径 相同 ， 标 准 中 规定 的 直径 范围 d 为 12 ~ 100mm。 其 长 


度 的 名 义 尺 二 与 模板 厚度 相同 ， 实 际 尺寸 比 模板 薄 lmm。 
1. 带头 导 套 的 结构 与 尺寸 规格 
СВ/Т 4169. 3 一 2006 规定 的 带头 导 套 的 结构 与 尺寸 规格 如 表 3-3 所 示 。 
表 3-3 标准 带头 导 套 的 结构 与 尺寸 规格 (摘自 GB/T 4169. 3 一 2006) (单位 : mm) 
































表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 









































| 选 砂轮 越 程 槽 或 RO. 5 ~ 1mm 圆 角 。 
: 带头 导 套 12 x20 GB/T 4169. 3 一 2006 
70 80 90 100 


< 注 倒 角 为 Clmm。a 可 














未 注 表面 粗糙 度 Ra =6.3hm。 未 注 
标记 示例 : 直径 D =12mm， 长 度 L=20mm 的 带头 导 套 


















































D 12 16 20 25 30 35 40 50 60 
р, 18 25 30 35 42 48 55 70 80 90 105 115 125 
р, 22 30 35 40 47 54 61 76 86 96 111 121 131 
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(285) 
р, 13 17 21 26 31 36 41 51 61 71 81 91 101 
h 5 6 8 10 12 15 20 
R 1,5-2 3-4 5-6 7-8 
ІФ 24 32 40 50 60 70 80 100 120 140 160 180 200 
20 x x x 
25 x x x x 
30 x x x x x 
35 x x x x x x 
40 x x x x x x x 
45 x x x x x x x 
50 x x x x x x x x 
60 x x x x x x x x 
70 x x x x x x x x 
80 x x x x x x x x x 
L 
90 x x x x x x x x x 
100 x x x x x x x x x x 
110 x x x x x x x x x 
120 x x x x x x x x x 
130 x x x x x x x x 
140 x x x x x x x x 
150 x x x x x x x 
160 x x x x x x x 
180 x x x x x x 
200 x x x x x x 
注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 TIO0A 、GCrl5 、20Cr。 

















2. 硬度 52 ~56HRC。20Cr 渗 碳 0.5 ~0.8mm， 硬 度 56 ~60HRC。 
3. 标注 的 形 位 公差 应 符合 GB/T 1184—1996 的 规定 ，: 为 6 级 精度 。 
4. 其 余 应 符合 GBZT 4170 一 2006 的 规定 。 
5. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 带头 导 套 ; 2) 带头 导 套 直径 DD， 以 mm 为 单位 ; 3) 带头 导 大 长度 LL， 以 mm 为 单位 ; 
4) 本 部 分 代号 ， 即 GB/T 4169. 3 一 2006 , 
© "L >L 时 , WL =L 

2. 安装 方法 

带头 导 套 安装 需要 垫 板 ， 装 入 模板 后 复 以 垫 板 即 可 ， 导 套 安装 时 模板 上 与 之 配合 的 孔径 
公差 按 H7 确定 ， 安 装 沉 孔 视 带头 导 套 直径 可 取 为 D, + (1 ~2) mm。 带 头 导 套 长 度 取决 于 
含 导 套 的 模板 厚度 ， 其 余 尺 寸 随 导 套 导向 孔 直 径 而 定 。 


3.2.4 带头 导 柱 标准 
GB/T 4169. 4 一 2006 标准 规定 了 塑料 注射 模 用 带头 导 柱 的 尺寸 规格 和 公差 , 适用 于 塑料 
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注射 模 所 用 的 带头 导 柱 ， 可 兼作 推 板 导 柱 。 标 准 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 ， 并 规定 
了 带头 导 柱 的 标记 。 

带头 导 柱 的 功能 为 与 导 套 配 合 使 用 ,使 模具 在 工作 时 的 开 模 和 闭合 时 ， 起 导向 作用 ， 使 
定 模 和 动 模 相对 处 于 正确 位 置 ， 同 时 承受 由 于 在 塑料 注射 时 ， 注 射 机 运动 误差 所 引起 的 侧 压 
力 ， 以 保证 塑 件 精度 。 

带头 导 柱 的 常用 结构 分 为 两 段 。 近 头 段 为 在 模板 中 的 安装 段 ， 标 准 采用 H7/m6 配合 ; 
另 一 段 为 滑动 部 分 ， 其 与 导 套 的 配合 为 H7/f6, 

1. 带头 导 柱 的 结构 与 尺寸 规格 

GB/T 4169. 4 一 2006 标准 规定 的 带头 导 柱 的 结构 与 尺寸 规格 如 表 3-4 所 示 。 

表 3-4 标准 带头 导 柱 的 结构 与 尺寸 规格 (摘自 GB/T 4169. 4 一 2006) (单位 : mm) 




















表面 粗糙 度 以 km 为 单位 






































未 注 表 面 粗糙 度 Ra =6. 3pm。 

未 注 倒 角 Clmm 

a、 可 选 砂轮 越 程 槽 或 R0.5 ~ R1mm (А 
.允许 开 油 槽 

c， 人 允许 保留 两 端的 中 心 孔 

. RIGE, R2 ~ R5mm。 
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标记 示例 : 直径 D=12mm， 长度 L=50mm， 与 模板 配合 长 度 L =20mm 的 带头 导 柱 : 带头 导 柱 12 x50 x20 GB/T 
4169. 4—2006 , 
12 16 20 25 30 35 40 50 60 70 80 90 100 
р, 17 21 25 30 35 40 45 56 66 76 86 96 106 
Л 5 6 8 10 12 15 20 
50 х х х х х 
60 х х х х х 
70 х х х х х х х 
80 х х х х х х х 
了 90 x x x x x x x 
100 x x x x x x x x x 
110 x x x x x x x x x 
120 x x x x x x x x x 
130 x x x x x x x x x 
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140 х х х х х х х х х 
150 х х х х х х х х х 
160 х х х х х х х х х 
180 х х х х х х х х 
200 х х х х х х х х 
220 х х х х х х х х х х 
250 х х х х х х х х х х 
280 х х х х х х х х х 
300 х х х х х х х х х 
320 х х х х х х х х 

L 350 x x x x x x x x 
380 x x x x x x x 
400 x x x x x x x 
450 x x x x x x 
500 x x x x x x 
550 x x x x x 
600 x x x x x 
650 x x x x 
700 x x x x 
750 x x x 
800 x x x 

L, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 60, 70, 80, 100, 110, 120, 130, 140, 160, 180, 200 
注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 TIO0A 、GCrl5 、20Cr。 





. 人 硬度 


T 





其 余 


t FFAN 























应 符合 GB/T 4170—2006 的 规定 。 


56 ~60HRC。20Cr 渗 碳 0.5 ~0.8mm， 硬 度 56 ~60HRC。 


1 为 6 级 精度 。 








. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 4 
4) 带头 导 柱 与 模板 配合 长 度 忌 DA mm 13 








2. 带头 导 柱 尺寸 的 确定 





导 柱 直径 尺寸 随 模 具 分 型 面 处 模板 外 形 尺 寸 而 定 ， 模 板 尺寸 愈 大 ， 导 柱 间 的 中 心 距 应 全 
大 ， 所 选 导 柱 直 径 也 应 愈 大 。 除 了 导 柱 长 度 按 模 具 具 体 结构 确定 外 ， 导 柱 其 余 尺 寸 随 导 柱 直 





1 
2 
3. 标注 的 形 位 公差 应 符合 СВ/Т 1184 一 1996 的 规定 ， 
4 
5 


# 头 导 柱 ，2) 带头 导 柱 

















4 p, 以 mm HÀ 











和 位; 3) 带头 导 柱 长 度 L， 以 mm 为 单位 ; 
位 ; 5) 本 部 分 代号 ， 即 GB/T 4169. 4 一 2006。 

















径 而 定 。 表 3-5 列 出 导 柱 直径 推荐 尺寸 与 模板 外 形 尺寸 关系 数据 。 





















































#35 SE B£ D 与 模板 外 形 尺寸 关系 (单位 : mm) 
模板 外 形 尺寸 <150 >150 ~ 200 >200 ~250 >250 ~ 300 >300 ~ 400 
导 柱 直径 DD <16 16~18 18 ~20 20 ~25 25 ~30 
模板 外 形 尺 寸 >400 ~ 500 > 500 ~ 600 > 600 ~ 800 > 800 ~ 1000 > 1000 
导 柱 直径 D 30 ~35 35 ~40 40 ~50 60 260 

















3. 带头 导 柱 尺寸 的 安装 

















第 3 章 ”塑料 模 零 件 标准 与 应 用 TE 





导 柱 可 以 安装 在 动 横 一 侧 ， 也 可 以 安装 在 定 模 一 侧 ， 但 更 多 的 是 安装 在 动 横 一 侧 。 因 为 
作为 成 型 零件 的 主 型 世 多 装 在 动 模 一 侧 ， 导 柱 与 主 型 忆 
安装 在 同一 侧 ， 在 合 模 时 可 起 保护 作用 。 

导 柱 安 半 时 模板 上 与 之 配合 的 孔径 公差 按 Н? 确 
定 ， 安 法 沉 孔 直径 视 导 柱 直径 可 取 D. + (1-2) mm, 

导 柱 长 度 尺寸 应 能 保证 位 于 动 、 定 模 两 侧 的 型 腔 和 












| 人 ” 
型 芯 开 始 闭合 前 ， 导 柱 已 经 进入 导 孔 的 长 度 不 小 于 导 柱 Z GZ 








直径 ， 如 图 3-3 所 示 。 
3.2.5 ” 带 肩 导 柱 标准 


GB/T 4169. 5 一 2006 标准 规定 了 塑料 注射 模 用 带 肩 
导 柱 的 尺寸 规格 和 公差 ， 适 用 于 塑料 注射 模 所 用 的 带 肩 导 柱 。 标 准 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 
硬度 要 求 ， 并 规定 了 带 肩 导 柱 的 标记 。 

带 肩 导 柱 的 功能 与 带头 导 柱 的 功能 相同 ， 在 工作 时 的 开 模 和 闭合 时 ， 起 导向 作用 ， 以 保 
证 塑 件 精度 。 人 带头 导 柱 用 于 塑 件 生产 批量 不 大 的 模具 ， 可 以 不 用 导 套 。 带 肩 导 柱 用 于 塑 件 
中 、 大 批量 生产 的 精密 模具 ， 或 导向 精度 要 求 高 、 必 须 采 用 导 套 的 模具 。 

带 肩 导 柱 分 为 三 段 。 近 头 段 为 在 模板 中 的 安装 段 ， 标 准 采用 H7/m6 配合 ; 远 头 段 为 滑 
动 部 分 ， 其 与 导 套 的 配合 为 H7/f6。 

1. 带 肩 导 柱 的 结构 与 尺寸 规格 

СВ/Т 4169. 5 一 2006 标准 规定 的 带 肩 导 柱 的 结构 与 尺寸 规格 如 表 3-6 所 示 。 

表 3-6 标准 带 肩 导 柱 的 结构 与 尺寸 规格 (摘自 GB/T 4169. 5 一 2006) (单位 : mm) 


А1224 





зз FEKE 






































表面 粗糙 度 以 km 为 单位 









































未 注 表面 粗糙 度 Ra =6. 3pm, 

未 注 个 角 Clmm 

a. 可 选 砂轮 越 程 档 或 RO. 5 ~ Imm ЇЙЛ, 

b， 人 允许 开 油 楼 

c 允许 保留 两 端的 中 心 孔 

4. MIGE, Ко ~ RSmm。 

标记 示例 ， 直径 =16mm， 长 度 工 =50mm， 与 模板 配合 长 度 [=20mm 的 带 肩 导 柱 ; 带 肩 导 柱 16x50x20 GB/T 
4169. 5—2006 。 
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(85 
р 12 16 20 25 30 35 40 50 60 70 80 
р, 18 25 30 35 42 48 55 70 80 90 105 
р, 22 30 35 40 47 54 61 76 86 96 111 
h 5 6 8 10 12 15 
50 x x x x x 
60 x x x x x 
70 x x x x x x x 
80 x x x x x x x 
90 x x x x x x x 
100 x x x x x x x x x 
110 x x x x x x x x x 
120 x x x x x x x x x 
130 x x x x x x x x x 
140 x x x x x x x x x 
150 x x x x x x x x x x 
160 x x x x x x x x x x 
180 x x x x x x x x x 
200 x x x x x x x x x 
š 220 x x x x x x x x 
250 x x x x x x x x 
280 x x x x x x x 
300 x x x x x x x 
320 x x x x x x 
350 x x x x x x 
380 x x x x x 
400 x x x x x 
450 x x x x 
500 x x x x 
550 x x x x 
600 x x x x 
650 x x x x 
700 x x x 
L, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 60, 70, 80, 100, 110, 120, 130, 140, 150, 160, 180, 200 
注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 TIOA, GCrl5. 20Сг, 
2. 硬度 56 ~60HRC。20Cr ik 0. 5 ~0.8mm， 硬 度 56 ~60HRC。 
3. 标注 的 形 位 公差 应 符合 GBZT 1184—1996 的 规定 ,1 为 6 级 精度 。 
4. 其 余 应 符合 GB/T 4170—2006 的 规定 。 
5. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 带 肩 导 柱 ; 2) 带 肩 导 柱 直 径 D， 以 mm 为 单位 ; 3) 带 肩 导 柱 长 度 L， 以 mm 为 单位 ; 
4) 带 肩 导 柱 与 模板 配合 长 度 Ll bÀ mm 为 单位 ; 5) 本 部 分 代号 ， 即 GB/T 4169. 5 一 2006。 
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2. 带 肩 导 柱 尺寸 的 安装 

带头 导 柱 和 带 肩 导 柱 的 前 端 都 设计 为 锥 形 ， 便 于 导向 。 两 种 导 柱 都 可 以 在 工作 部 分 带 有 
贮 油槽 。 带 贮 油槽 的 导 柱 可 以 贮存 润滑 油 ， 延 长 润滑 时 间 。 

带 肩 导 柱 与 装 在 模具 另 一 侧 的 导 套 安装 孔 
可 以 和 导 柱 安装 孔 采 用 同一 尺寸 ， 一 次 加 工 而 
成 ， 保 证 了 严格 的 同 轴 ， 如 图 3-4 所 示 。 带 肩 导 
柱 的 另 一 优点 是 当 导 柱 工 作 部 分 因 某 种 原因 挠 
曲 时 ， 容 易 从 模板 中 全 下 更 换 ， 带 头 导 柱 则 比 
较 困难 。 图 34 带 肩 导 柱 与 导 套 的 安装 尺寸 一 至 

3. 导 柱 布置 

一 副 模 具 最 少 要 用 两 根 导 柱 ， 模 板 外 形 尺寸 大 的 模具 ， 可 最 多 用 四 根 导 柱 。 为 了 使 模具 
在 使 用 、 维 修 时 的 拆 装 过 程 中 不 会 发 生动 、 定 模 认 错 方向 ， 导 柱 的 布置 可 采取 如 下 几 种 方 
案 : 

1) 两 根 直径 相同 的 导 柱 对 称 布置 ， 如 图 3-5a 所 示 。 

2) 两 根 直径 不 同 的 导 柱 对 称 布置 ， 如 图 3-5b 所 示 。 

3) 三 根 直径 相同 的 导 柱 不 对 称 布置 ， 如 图 3-5с 所 示 。 

4) 四 根 直 径 相 同 的 导 柱 不 对 称 布置 ， 如 图 3-54 所 示 。 

5) 两 组 直径 不 同 的 导 柱 各 两 根 ， 对 称 布置 ， 如 图 3-5e 所 示 。 

五 种 布置 方案 可 根据 模具 大 小 和 总 体 结构 选用 。 





































































































13-5 导 柱 布置 方案 














3.2.6 #91 


GB/T 4169. 6 一 2006 标准 规定 了 塑料 注射 模 用 垫 块 的 尺寸 规格 和 公差 , 适用 于 塑料 注射 
模 所 用 的 垫 块 。 标 准 同时 还 给 出 了 材料 指南 ， 并 规定 了 垫 块 的 标记 。 

执 块 的 用 途 决 定 于 推 件 的 距离 和 调节 模具 的 高 度 ， 选 用 时 ， 其 长 度 工 方向 ,一 般 应 与 模 
板 长 度 方 向 一 致 。 垫 块 的 宽度 下 按 同方 向 的 模板 宽度 的 1⁄6 ~ 1⁄5 取 值 ， 经 圆 整 后 按 优先 数 
列 取 值 分 级 。 其 范围 为 : W =28 ~220mm， 宽 度 下 的 选用 取决 于 模板 名 义 尺 寸 。 热 块 的 宽度 
万 主要 取决 于 注射 机 行程 和 必须 的 推 ( 顶 ) 出 距离 ， 其 高 度 值 万 每 垫 块 宽度 规定 有 3 ~4 
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档 供 选 用 。 
GB/T 4169. 6 一 2006 标准 规定 的 垫 块 的 结构 与 尺寸 规格 如 表 3-7 所 示 。 
表 3-7 ”标准 垫 块 的 结构 与 尺寸 规格 (摘自 CB/AT 4169. 6 一 2006) (单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 pm 为 单位 











































































































































































































W 
未 注 表面 粗糙 度 Ra =6. 3pm。 
全 部 棱 边 倒 角 C2mm。 
标记 示例 : 宽度 W=28mm, К L=150mm, Л Н =50mm 的 垫 块 : 
热 块 ”28 x150 х 50 GB/T 4169. 6 一 2006 。 
H 
wW L 
50 | 60 | 70 | 80 | 90 100|110 |120 |130 |150 180 (200 1250 | 300 
28 | 150 | 180 | 200 | 230 | 250 x | x |x 
33 | 180 | 200 | 230 | 250 | 300 | 350 x | x | х 
38 | 200 | 230 | 250 | 300 | 350 | 400 x | x | х 
43 | 230 | 250 | 270 | 300 | 350 | 400 x | x | x 
48 | 250 | 270 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 x | x | x 
53 | 270 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 x | x | x 
58 | 300 | 350 | 400 450 | 500 | 550 | 600 x | x |x 
63 | 350 | 400 | 450 | 500 | 550 | 600 x | x | х 
68 | 400 | 450 | 500 550 | 600 | 700 x | x x x 
78 | 450 | 500 | 550 | 600 | 700 x| x x x 
88 | 500 | 550 | 600 | 700 | 800 x | x x x 
100 | 550 | 600 | 700 | 800 | 900 | 1000 х|х|х | х 
120 | 650 | 700 | 800 | 900 |1000 | 1250 х|х | хїх (х | х 
140 | 800 | 900 | 1000 | 1250 x x х | х 
160 | 900 | 1000 | 1250 | 1600 х|х| х 
180 | 1000 | 1250 | 1600 х|х| х 
220 |1250 1600 |2000 х|х | х 
ЇЕ 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 
. 标注 的 形 位 公差 应 符合 GB/T 1184—1996 的 规定 ,1 为 5 级 精度 。 














2 

3. 其 余 应 符合 GB/T 4170—2006 的 规定 。 

4. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 垫 块 ; 2) 热 块 高 度 W, 以 mm 为 单位 ; 3) ARKEL, 14 mm 为 单位 ; 4) 垫 块 厚 
EE H, Ш mm 为 单位 ; 5) 本 部 分 代号 ， 即 GB/T 4169. 6 一 2006。 
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3.2.7 Жі 


GB/T 4169. 7 一 2006 标准 规定 了 塑料 注射 模 用 推 板 的 尺寸 规格 和 公差 ， 适用 于 塑料 注射 




















模 所 用 的 推 板 和 推 杆 固定 板 。 标 准 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 ， 并 规定 了 推 板 的 标 
记 。 


推 板 用 于 支承 推出 复位 (RF) 零件 ， 传 递 机 床 推出 力 ， 也 可 用 作 推 杆 固 定 板 和 热固性 




















塑料 压 胶 模 、 挤 胶 模 和 金属 压铸 模 中 的 推 板 。 


Hii 








EAR BJ SEE да. HH 38181 ВЕ ЯА HRA R R, Яаа ЕТА (FERR HEE 
BAJ, EIEEE) 和 保证 与 垫 块 有 一 定 活 动 间 院 的 情况 下 决定 的 ， 标 准 中 宽度 W 











范围 为 90 ~790mm。 








标准 中 规定 ， 一 种 宽度 下 有 两 档 或 三 档 厚 度 值 H， 可 以 按 使 用 要 求 ， 选 用 推 板 和 推 杆 











固定 板 相同 厚度 ， 也 可 选用 不 同 厚 度 进行 组 合 ,但 选用 的 推 板 厚度 五 一 般 大 于 推 杆 固 定 板 
的 厚度 。 





1, 推 板 的 结构 与 尺寸 规格 
GB/T 4169. 7 一 2006 标准 规定 的 推 板 的 结构 与 尺寸 规格 如 表 3-8 伸缩 式 。 
表 3-8 标准 热 板 的 结构 与 尺寸 规格 (ЇЙН GB/T 4169. 7—2006) (#17: mm) 


表面 粗糙 度 以 pm 为 单位 





























未 注 表面 粗糙 度 Ra =6. 3pm。 

全 部 棱 边 倒 角 C2mm。 

标记 示例 : 宽度 W =90mm, KE L= 150 тт, FE H = 13mm 的 推 板 : 
推 板 90 x150 x13 GB/T 4169. 7—2006 

























































































H 
W L 
13 15 (20 | 25 |30 (40 | 50 60 
90 150 180 200 230 250 x x 
110 180 200 230 250 300 350 x x 
120 200 230 250 300 350 400 x x x 
140 230 250 270 300 350 400 x x x 
150 250 270 300 350 400 450 500 x x x 
160 270 300 350 400 450 500 x x x 
180 300 350 400 450 500 550 600 x x x 
220 350 400 450 500 550 600 x x x 
260 400 450 500 550 600 700 x x x 
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(2%) 
H 
wW L 
13 115 | 20 |25 | 30 | 40 | 50 | 60 

290 450 500 550 600 700 x | x | х 
320 500 550 600 700 800 х | х | x | х 
340 550 600 700 800 900 х | х | х | х 
390 600 700 800 900 1000 х | х | х | х 
400 650 700 800 900 1000 х | х | х | х 
450 700 800 900 1000 | 1250 х | х | х | х 
510 800 900 1000 | 1250 х | х |x х 
560 900 1000 | 1250 | 1600 х | х х х 
620 1000 | 1250 | 1600 х | х х х 
790 1250 | 1600 | 2000 х | х х х 
ЇЕ: 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 

2. 硬度 28 ~32HRC。 

3. 标注 的 形 位 公差 应 符合 GB/T 1184—1996 的 规定 ，: 为 6 级 精度 。 

4. 其 余 应 符合 GB/T 4170—2006 的 规定 。 

5. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 推 板 ; 2) 推 板 宽度 W, Д mm 为 单位 ; 3) 推 板 长 度 工 ， 以 mm 为 单位 ; 4) 推 板 厚 





ЖН, Umm 为 单位 ; 5) 本 部 分 代号 ,日 
2. 推 板 的 应 用 








GB/T 4169. 7 一 2006 。 





ЇЇ 








E 板 脱 模 机 构 不 需要 回程 杆 复 位 。 推 板 应 由 模具 的 导 柱 导向 机 构 导 向 定位 ， 以 防止 推 板 








开 


ДАЛ» 


1.5 
联接 ， 如 图 3-6a 所 示 。 应 注意 ， 

















间 的 过 度 磨 损 和 偏 移 。 为 防止 推 杆 与 推 板 分 离 ， 推 板 滑 出 导 柱 ， 推 杆 与 推 板 用 螺纹 
该 种 结构 在 合 模 时 ， 顶 出 板 与 模具 底 脚 之 间 应 留 s =2 ~ 








3mm 的 间隙。 当 导 柱 足 够 长 时 ， 推 杆 与 推 




















型 心 





FEA AHER, KEREKES 



























员 


图 


板 也 可 不 作 联 接 ， 如 图 3-6b 所 示 。 对 于 有 多 个 
型 起 相配 ， 便 于 加 工 和 调换 ， 如 图 3-6a 所 示 。 


















































































3-6c 的 结构 适用 于 两 侧 具有 顶 出 杆 的 注塑 机 ， 模 具 结 构 可 简化 ,但 推 板 要 增 大 并 加 厚 。 

43 21 43 21 - 
INA INN SEN 
T NAN МТ“ Ї 
ma и 2- 
1427-1105 Їт 
10,010. = 

а) b) с) 

图 3-6 ЕА 
1 一 推 板 2 一 顶 杆 3 一 顶 出 固定 板 4 一 项 出 板 
推 板 与 型 芒 之 间 要 有 高 精度 的 间 际 、 均 匀 的 动 配合 。 要 使 推 板 灵 活脱 模 和 回复 ， 又 不 能 











有 塑料 熔 体 洪 料 ， 最 大 单 向 间隙 应 限制 


0. 01mm。 为 防止 过 度 磨损 和 咬合 发 生 ， 推 板 孔 与 





在 0.05mm 以 下 。 对 低 粘度 的 如 РА 等 ,不 超过 
型 起 应 作 滩 火 处 理 。 推 板 脱 模 的 分 型 面 应 


24» 
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民 可 能 为 简单 无 曲折 的 平面 。 
在 一 些 场合 ， 如 图 3-7 所 示 ， 在 推 板 与 型 世间 留 有 单 边 
A : 
0, 2mm ZAIE, 避免 两 者 之 间接 触 。 并 又 有 锥 形 配合 面 起 Z 


а ШИ: 
"ол 可 防止 推 板 孔 偏心 而 引起 溢 料 ， 其 斜 度 为 СС 
3.2.8 ШИНЖ Zccce 12 


GB/T 4169. 8 一 2006 ЭЙ: T PRESEI ОЛ 图 3-7 有 周边 间距 和 
寸 规 格 和 公差 ， 适 用 于 塑料 注射 模 所 用 的 定 模 板 、 动 模板 、 锥 形 配合 面 的 推 板 
推 件 板 、 推 料 板 、 支 承 板 和 定 模 座 板 与 动 模 座 板 。 标 准 同时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 ， 
并 规定 了 模板 的 标记 。 

GB/T 4169. 8 一 2006 标准 规定 的 A 型 模板 (用 于 定 模 板 、 动 模板 、 推 件 板 、 推 料 板 、 文 
承 板 ) 的 结构 与 尺寸 规格 如 表 3-9 所 示 。 

GB/T 4169. 8 一 2006 规定 的 B 型 模板 ( 用 于 定 模 座 板 、 动 模 座 板 的 结构 与 尺寸 规格 如 
R 3-10 所 示 。 



































表 3-9 标准 A 型 模板 的 结构 与 尺寸 规格 (摘自 GB/T 4169. 8 一 2006) (单位 : mm) 











表面 粗糙 度 以 jm 为 单位 











t |A 
о |B 












































全 部 棱 边 倒 角 C2mm。 
标记 示例 ， 宽度 W =150mm, K L=150mm, JF H =20mm 的 А 型 模板 : 
模板 А 150 x150 x20 GB/T 4169. 8 一 2006。 

























































































H 

W L 

20 25 | 30 | 35 (40 | 45 | 50 6 | 70 8 | 90 |100 110 
150 | 150 | 180 | 200 | 230 | 250 x x x x x x x x x x 
180 | 180 1200 | 230 | 250 | 300 | 350 х х х х х х х х х х 
200 | 200 | 230 | 250 | 300 | 350 | 400 х х х х х х х х х х х х 
230 | 230 | 250 | 270 | 300 | 350 | 400 х х х х х х х х х х х х 
250 | 250 1270 | 300 | 350 | 400 |450 | 500 х х х х х х х х х х х х 
270 | 270 | 300 | 350 1400 | 450 | 500 х х х х х х х х х х х х 
300 | 300 350 | 400 | 450 | 500 | 550 | 600 х х х х х х х х х х х 
350 | 350 1400 | 450 | 500 | 550 | 600 х х х х х х х х х х 
400 | 400 | 450 | 500 | 550 | 600 | 700 х х х х х х х х х х 
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20 


25 


30 


35 


40 


45 


50 


60 


70 


80 


90 


110 





450 


500 


550 


700 





500 


550 


600 


800 





550 


600 


700 


900 





600 


700 


800 


1000 





650 


700 


800 


1000 





700 


800 


900 


1250 





800 


900 


1000 





900 


1000 


1250 





1000 


1250 


1600 





1250 





1600 


2000 


























120 


130 


140 


150 


160 


180 


200 


220 


250 


280 


300 


350 


400 





180 


200 


250 





200 


230 


300 


350 





230 


400 





250 


400 





270 


450 


500 | х 





300 


500 





350 


550 


600 | х 





400 


600 





450 


700 





500 





550 





600 





700 





700 





800 


900 





900 


1000 


1250 





1000 


1250 


1600 





1250 


1600 


х 











1600 


硬度 
ü 
未 注 
其 余 













2000 





日 





应 符合 





. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 
28 ~32HRC。 
尺寸 公差 等 级 应 符合 GBZT 1801 一 1999 ( 
形 位 公差 应 符合 GB/T 1184—1996 的 规定 , tis 14 为 5 级 精度 ,i 为 7 级 精度 。 





> 


TEX 


x 























45 钢 。 


СВ/Т 4170--2006 的 规定 。 














. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 模板 ; 2) 模板 类 型 A; 3) 


单位 ; 5) 模板 厚度 万， 以 mm 为 单位 ; 6) 本 部 分 




















已 更 新 为 CB/T 1801 一 2009 ， 编 辑 注 ) 











中 js13 的 规定 。 





模板 宽度 W, V, mm 为 单位 ; 4) 模板 长 度 L， 以 mm 为 
R=, BI GB/T 4169. 8 一 2006 。 
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2:310 标准 B 型 模板 的 结构 与 尺寸 规格 (摘自 GB/T 4169. 8 一 2006) (单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 jm 为 单位 








3.2 


3.2, 














Ца [4 32 


L| t |B L ©) 








|B 






































27007 [8] C2mm。 
标记 示例 ， 宽度 W =200mm, K L=150mm, EE H =20mm 的 В 型 模板 : 











模板 B 150 х 150 x20 GB/T 4169. 8 一 2006 。 
























































































































































H 
wW L 
20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 60 70 | 80 | 90 |100 120 
200 | 150 | 180 | 200 | 230 | 250 x | x 
230 | 180 | 200 | 230 | 250 | 300 350 x | х | x 
250 | 200 | 230 | 250 | 300 | 350 400 х | х | х 
280 | 230 | 250 | 270 | 300 | 350 | 400 х | х 
300 | 250 | 270 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 x |x | x 
320 | 270 300 | 350 | 400 | 450 500 x | x | x | x 
350 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 550 | 600 х | х | х | х | х 
400 | 350 400 | 450 | 500 | 550 | 600 х | x | х | х | х 
450 | 400 450 | 500 | 550 | 600 | 700 х | x | х | х | х 
550 | 450 | 500 | 550 | 600 | 700 х|х | х | х | x 
600 |500 |550 | 600 | 700 | 800 х|х | х | х | х 
650 | 550 | 600 | 700 | 800 | 900 х | х | х | х | х | х 
700 | 600 | 700 | 800 | 900 |1000 х|х | х | x | x | x 
750 | 650 | 700 | 800 | 900 |1000 х | х | х | x x х | х 
800 | 700 | 800 | 900 |1000 11250 х | х | х х x x | х 
900 | 800 | 900 |1000 11250 х х х х х х х х 
1000 900 11000 |1250 | 1600 х | х | х | х | х | х 
1200 (1000 |1250 | 1600 х х х х х х 
1500 | 1250 | 1600 |2000 х | х x | х x 
ЇЕ, 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 

2. 硬度 28 ~32HRC。 

3. 未 注 尺 寸 公差 等 级 应 符合 GB/T 1801—1999 (已 更 新 为 GBXT 1801 一 2009 ， 编 辑 注 ) 中 js13 的 规定 。 

4. 未 注 形 位 公差 应 符合 СВ/Т 1184—1996 的 规定 , ti 为 7 级 精度 , 15 为 9 级 精度 ，5 为 5 级 精度 。 

5 其 余 应 符合 GB/T 4170—2006 的 规定 。 

6. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 模板 ; 2) 模板 类 型 B; 3) 模板 宽度 W, VÀ mm 为 单位 ; 4) 模板 长 度 工 ， 以 mm 为 单 





и; 5) 模板 厚度 万 ， 以 mm 为 单位 ; 6) Ж 24159,  СВ/Т4169.8--2006, 
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3.2.9 ВЕТ 


GB/T 4169. 9 一 2006 标准 规定 了 塑料 注射 模 用 限 位 钉 的 尺寸 规格 和 公差 , 适用 于 塑料 注 
射 模 所 用 的 限 位 条 。 标 准 同时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 ， 并 规定 了 限 位 杀 的 标记 。 
限 位 钉 用 于 支承 推出 机 构 ， 并 调节 推出 距离 ， 防止 推 出 机 构 复位 时 受 异 物 障碍 的 零件 。 
GB/T 4169. 9 一 2006 规定 的 限 位 钉 的 结构 与 尺寸 规格 如 表 3-11 所 示 。 
表 3-11 标准 限 位 钉 的 结构 与 尺寸 规格 (iA GB/T 4169. 9 一 2006) (ЖУ: mm) 
表面 粗糙 度 以 m 为 单位 
























































ЖЕ 粗糙 度 Ra = 6. Зип, 未 注 倒 Ч С1 mm 
а. 可 选 砂轮 越 程 槽 或 RO. 5 ~ 1mm 圆 角 。 
标记 示例 : 直径 D =16mm 的 限 位 钉 : 限 位 钉 16 GB/T 4169. 9 一 2006。 



















































































D р, h L 
16 8 5 16 
20 16 10 25 
注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 
2. 硬度 40 -45НКС, 
3. 其 余 应 符合 GB/T 4170—2006 的 规定 。 
4. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) RAE; 2) 限 位 钉 直径 D， 以 mm 为 单位 ; 3) 本 部 分 代号 ， 即 GB/T 4169. 9 一 
2006。 


3.2.10 支承 柱 标准 


GB/T 4169. 10—2006 标准 规定 了 塑料 注射 模 用 支承 柱 的 尺寸 规格 和 公差 ,适用 于 塑料 
注射 模 所 用 的 支承 柱 。 标 准 同时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 
要 求 ， 并 规定 了 支承 柱 的 标记 。 

1. 支承 柱 的 尺寸 规格 

GB/T 4169. 10 一 2006 标准 规定 的 A 型 支承 柱 的 结构 与 
尺寸 规格 如 表 3-12 所 示 。 

GB/T 4169. 10—2006 标准 规定 的 B 型 支承 柱 的 结构 与 
尺寸 规格 如 表 3-13 所 示 。 

2. 支承 柱 的 组 合 形式 : TENE 

支承 柱 的 组 合 形式 示例 如 图 3-8 所 示 。 цасаа 
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R 3-12 标准 A 型 支承 柱 的 结构 与 尺寸 规格 (摘自 GB/T 4169. 10—2006) (单位 : mm) 





表面 粗糙 度 以 hm 为 单位 





























RÄ 














未 注 倒 角 Clmm。 


标记 示例 ， 直径 也 =25mm， 长 度 L=80mm 的 A 型 支承 柱 : 








表面 粗糙 度 Ra =6. 3pm。 


支承 柱 A 25 x80 GB/T 4169. 10 一 2006。 






















































































L 
D d Lı 
80 90 100 110 120 130 150 180 200 250 300 
25 x x x x x 
30 x x x x x M8 15 
35 x x x x x x 
40 x x x x x x x 
M10 | 18 
50 x x x x x x x x x x 
60 X X X X x x x x x x x M12 | 20 
80 X X X X X X X X X X X 
М16 | 30 
100 х х х х х х х х х х х 
ЇЕ 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 





T 


标注 








硬度 28 ~32HRC。 
的 形 位 公差 应 符合 GB/T 1184—1996 的 规定 ,1 为 6 级 精度 。 
其 余 应 符合 GBZT 4170 一 2006 的 规定 。 














,2 Da. ДӘ 


以 mm 为 六 























标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 支承 柱 ; 2) 支承 柱 类 型 A; 3) 支承 柱 直 径 D， 以 mm 为 单位 ; 4) 支承 柱 长 度 工 ， 
和 位 ; 5) 本 部 分 代号 ， 即 GB/T 4169. 10 一 2006。 
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表 3-13 标准 B 型 支承 柱 的 结构 与 尺寸 规格 (摘自 GB/T 4169. 10 一 2006) (单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 nm 为 单 


ЕР 
























































































































































1|А 
28 
оо 
FF 
-ы 
未 注 表面 粗糙 度 Ra =6.3hm。 
未 注 倒 角 Clmm。 
标记 示例 : 直径 D =25mm, KÆ L=80mm 的 B 型 支承 柱 ; 
支承 柱 B 25 x80 GB/T 4169. 10 一 2006。 
L 
D D (0,1 L 
80 90 100 110 120 130 150 180 200 250 300 
25 x x x x x 
30 x x x x x 9 |15 9 
35 x x x x x x 
40 x x x x x x x 
11 |18| 11 
50 x x X X X x x x x x 
60 x x x x x x x x x x x 13 | 20 13 
80 X x x x x x x x x x x 
17 |26 | 17 
100 х х х х х х х х х х х 
ЇЕ 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 
2. 人 硬度 28 ~32HRC。 
3. 标注 的 形 位 公差 应 符合 GB/T 1184—1996 的 规定 ，: 为 6 级 精度 。 
4. 其 余 应 符合 GB/T 4170—2006 的 规定 。 
5. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 支承 柱 ; 2) 支承 柱 类 型 B; 3) SRA D, U mm 为 单位 ; 4) 支承 柱 长 度 工 ， 





以 mm 为 单位 ; 5) 本 部 分 代号 ， 即 GB/T 4169. 10 一 2006。 
3.2.1 圆 形 定位 元 件 标准 
GB/T 4169. 11 一 2006 标准 规定 了 塑料 注射 模 用 圆 形 定位 元 件 的 尺寸 规格 和 公差 ， 适 用 
于 塑料 注射 模 所 用 的 圆 形 定位 元 件 。 标 准 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 ， 并 规定 了 圆 形 
定位 元 件 的 标记 。 
圆 形 定位 元 件 主 要 用 于 动 模 、 定 模 之 间 需 要 精确 定位 的 场合 ， 例 如 ， 在 注射 成 型 薄 壁 制 
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品 塑 件 时 ， 为 保证 壁 厚 均匀 ， 


则 需要 使 用 该 标准 零件 进行 精确 定位 。 对 同 轴 度 要 求 高 的 塑 


件 ， 而 且 其 型 腔 分 别 设 在 动 模 和 定 模 上 时 ， 也 需要 使 用 该 标准 零件 进行 精确 定位 ， 同 时 ， 还 
具有 增强 模具 刚度 的 效果 。 在 模具 中 采用 的 数量 视 需要 确定 。 


1. 圆 形 定位 元 件 的 结构 与 尺寸 规格 


GB/T 4169. 11 一 2006 标准 规定 的 圆 形 定 位 元 件 的 结构 与 尺寸 规格 如 表 3-14 所 示 。 
表 3-14 标准 圆 形 定位 元 件 的 结构 与 尺寸 规格 (摘自 GB/T 4169. 11—2006) (2847: mm) 


未 注 表面 














粗糙 度 Ra =6. 3p 








Жи 
a 基准 面 





E 倒 











J С1 тт, 

















保留 中 心 孔 。 












































表面 粗糙 度 以 nm 为 单 


ЕР 












































Mo 


777222 г 









































Т 4169. 11 一 2006。 















































b. 允许 
标记 示例 :直径 D =12mm 的 圆 形 定位 元 件 : 圆 形 定 位 元 件 12 GB/T 4169. 11 一 2006。 
D р, 4 L 万 L, L, L, а 
12 6 M4 20 7 9 5 11 5。 
16 10 M5 25 8 10 6 11 
20 13 M6 30 11 13 9 13 
25 16 M8 30 12 14 10 15 59,109 
30 20 M10 40 16 18 14 18 
35 24 M12 50 22 24 20 24 
注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 TI0A СС:15, 
2. 硬度 58 ~62HRC。 
3. 其 余 应 符合 GB/T 4170—2006 的 规定 。 
4. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 圆 形 定位 元 件 ; 2) 圆 形 定位 元 件 的 直径 D， 以 mm 为 单位 ; 3) 本 部 分 代号 ， 即 GB/ 
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2. 大 型 模具 的 对 合 导向 机 构 

对 于 尺寸 较 大 的 模具 ， 必 须 采 用 动 、 定 模 模 板 各 带 锥 面 的 对 合 机 构 与 导 柱 导 套 联合 使 
用 。 图 3.9 所 示 为 圆 形 型 腔 两 种 锥 面 对 合 设计 方案 。 图 3-9a 是 型 腔 模 板 环抱 型 芯 模板 的 结 
构 ， 成 型 中 在 型 腔 内 塑料 的 压力 下 型 腔 侧 壁 向 外 张 开 会 使 对 合 锥 面 出 现 间 阶 。 图 3-9b 是 型 
芯 模板 环抱 型 腔 模板 的 结构 ， 成 型 中 对 合 锥 面 会 贴 得 更 紧 ， 是 更 理想 的 选择 。 锥 面 角度 取 较 
小 值 ， 有 利于 对 合 定位 ， 但 会 增 大 所 需 开 模 阻力 ， 锥 面 的 单 面 斜 角 一 般 可 在 7° ~ 15° 范 围 选 


取 。 











对 于 方形 (或 矩形 ) 型 腔 的 锥 面 对 合 ， 可 以 仅仅 将 型 腔 模板 的 锥 面 与 型 腔 设计 成 一 


整体 ,型 芯 一 


== JD 


侧 的 锥 面 可 设计 成 独立 件 馈 拼 到 




















型 芯 模 板 上 ， 如 图 3-10 所 示 。 这 样 的 结构 加 




















工 简单 ， 也 容易 对 塑 件 壁 厚 进 行 调整 (通过 对 镶 件 锥 面 调整 ) ， 麻 损 后 镶 件 也 便于 更 


换 。 
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图 3-9 圆 形 型 腔 锥 面 对 合 机 构 


3.2.12 推 板 导 套 标准 



































图 3-10 275 J HE If 


对 合 机 构 














GB/T 4169. 12 一 2006 标准 规定 了 塑料 注射 模 用 推 板 导 套 的 尺寸 规格 和 公差 ， 适 用 于 塑 
料 注 射 模 所 用 的 推 板 导 套 。 标 准 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 ， 并 规定 了 推 板 导 套 的 标 


Wo 

















GB/T 4169. 12 一 2006 标准 规定 的 推 板 导 套 的 结构 与 尺寸 规格 如 表 3-15 所 示 。 
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13-15 标准 推 板 导 套 的 结构 与 尺寸 规格 (摘自 




















GB/T 4169. 12—2006) (单位 : 


表面 粗糙 度 以 pm 为 单位 





р:-0 
Die7 





0.8 
N 





未 注 表 面 粗糙 度 Ra =6. 3pm。 
未 注 倒 角 Clmm。 
































©|¢0.01|4 














а. 可 选 砂轮 越 程 槽 或 RO. 5 ~ lmm 圆 角 。 
标记 示例 : 直径 D =20mm 的 推 板 导 套 : 推 板 导 套 20 GB/T 4169. 12 一 2006 。 


mm) 




























































































12 16 20 25 30 35 40 50 
р, 18 25 30 35 42 48 55 70 
р, 22 30 35 40 47 54 61 76 
h 4 6 
R 3-4 5-6 
L 28 35 45 55 70 90 
L. 13 15 20 25 30 40 
Е: 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 Ti0A СС:15, 20Сг, 

2. 人 硬度 52 -56HRC, 20Cr 210. 5 ~0. 8mm, IEE 56 ~60HRC。 

3. 其 余 应 符合 GB/T 4170—2006 的 规定 。 

4. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 推 板 导 套 ; 2) 推 板 导 套 的 直径 D， 以 mm 为 单位 ; 3) 本 部 分 代号 ， 即 GB/T 


4169. 12--2006 。 


3.2.13 复位 杆 标准 


GB/T 4169. 13 一 2006 标准 规定 了 塑料 注射 模 用 复位 杆 的 尺寸 规格 和 公差 ,适用 于 塑料 





注射 模 所 用 的 复位 杆 。 标 准 同时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 ， 并 规定 了 复位 杆 的 标记 。 














推 杆 或 推 管 将 塑 件 推出 后 ， 必 须 返 回 其 原始 位 置 ， 才 能 合 模 进 行 下 一 次 的 注射 成 型 。 最 


Eo 


常用 的 方法 是 复位 杆 回 程 ， 这 种 方法 经 济 、 简 单 ， 回 程 动作 稳定 可 靠 。 其 工作 过 程 为 : 当 开 

模 时 ， 推 杆 向 上 项 出 ， 复 位 杆 突出 模具 的 分 型 面 ; 当 模 具 闭 合 时 ， 复 位 杆 与 定 模 侧 的 分 型 面 

接触 ， 注 射 机 继续 闭合 时 ， 则 使 复位 杆 随同 推出 机 构 一 同 返回 原始 位 置 。 
СВ/Т 4169. 13 一 2006 标准 规定 的 复位 杆 的 结构 与 尺寸 规格 如 表 3-16 所 示 。 
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表 3-16 标准 复位 杆 的 结构 与 尺寸 规格 (摘自 GB/T 4169. 13—2006) (单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 pm 为 单位 














未 注 表 面 粗糙 度 Ra =6. 3pm。 

a， 可 选 砂轮 越 程 槽 或 R0.5 ~ 1mm Ї 2 

b， 断 面 允 许 留 有 中 心 孔 

标记 示例 ， H4 D =10mm, KE L =100mm 的 复位 杆 : 





















































































































































复位 杆 10 x100 GB/T 4169. 13 一 2006 。 
І 
р р, Л 
100 125 150 200 250 300 350 400 500 600 
10 15 х х х х 
12 17 х х х x x 
4 
15 20 x x x x x x 
20 25 x x x x x x x 
25 30 x x x x x x x 
30 35 8 x x x x x x x x 
35 40 x x x x x x x 
40 45 x x x x x x 
10 
50 55 x x x x x x 
ЇЕ: 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 T10A、GCr15。 
2. 硬度 56 ~60HRC。 
3. 其 余 应 符合 GB/T 4170—2006 的 规定 。 
4. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 复位 杆 ; 2) 复位 杆 直 径 D， 以 mm 为 单位 ; 3) 复位 杆 长 度 工 ， 以 mm 为 单位 ; 4) 


本 部 分 代号 ， 即 GB/T 4169. 13 一 2006。 


3.2.14 推 板 导 柱 标 准 


GB/T 4169. 14 一 2006 标准 规定 了 塑料 注射 模 用 推 板 导 柱 的 尺寸 规格 和 公差 ， 适 用 于 塑 
料 注射 模 所 用 的 推 板 导 柱 。 标 准 同时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 ， 并 规定 了 推 板 导 柱 的 标 
is 

对 大 型 模具 设置 的 推 杆 数量 较 多 或 由 于 塑 件 顶 出 部 位 面积 的 限制 ， 推 杆 必 须 作 成 细 长 形 
时 以 及 推出 机 构 受 力 不 均 衡 时 〈 脱 模 力 的 总 重心 与 机 床 推 杆 不 重合 ) ， 顶 出 后 ， 推 板 可 能 发 
生 偏 斜 ， 造 成 推 杆 弯曲 或 折断 ， 此 时 应 考虑 设置 导向 装置 ， 以 保证 推 板 移动 时 不 发 生 偏 斜 。 
一 般 采 用 导 柱 ， 也 可 加 上 导 套 来 实现 导向 。 

导 柱 与 导向 孔 或 导 套 的 配合 长 度 不 应 小 于 10mm。 当 动 模 垫 板 支撑 跨度 大 时 ， 导 柱 还 可 
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兼 起 辅助 文 撑 作 用 。 
GB/T 4169. 14 一 2006 规定 的 推 板 导 柱 的 结构 与 尺寸 规格 如 表 3-17 所 示 。 
表 3-17 标准 推 板 导 柱 的 结构 与 尺寸 规格 (摘自 GB/T 4169. 14 一 2006) (单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 nm 为 单 

















E 











@ 





ét] 4 














Df6 











未 注 表面 粗糙 度 Ra =6. 3pm。 

未 注 倒 角 Clmm。 

a， 可 选 砂 轮 越 程 槽 或 R0.5 ~ lmm Af o 

b. 允许 开 油 槽 

c， 人 允许 保留 两 端的 中 心 孔 

标记 示例 : 直径 D =30mm, KÆ L=100mm 的 推 板 导 柱 : 
推 板 导 柱 30 x 100 GB/T 4169. 14 一 2006。 


































































































30 35 40 50 
А 25 30 35 40 
1, 20 25 30 45 
100 х 
110 х х 
120 х х 
130 х х 
L 150 x x x 
180 x x x 
200 х х 
250 х х 
300 х 
ЇЕ: 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 TI0A 、GCrl5 20Сг, 
. 硬度 56 -60НКС, 20С:18 0.5 ~0.8mm， 硬 度 56 ~60HRC。 
. 标注 的 形 位 公差 应 符合 GB/T 1184—1996 的 规定 ,，: 为 6 级 精度 。 








其 余 应 符合 GB/T 4170—2006 的 规定 。 
. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 推 板 导 柱 ; 2) 推 板 导 柱 的 直径 D， 以 mm 为 单位 ; 3) 推 板 导 柱 的 长 度 L， 以 mm 为 
单位 ; 4) 本 部 分 代号 ， 即 GB/T 4169. 14 一 2006。 


3.2.15 ВТЕ 


GB/T 4169. 15 —2006 标准 规定 了 塑料 注射 模 用 扁 推 杆 的 尺寸 规格 和 公差 , 适用 于 塑料 
注射 模 所 用 的 扁 推 杆 。 标 准 同时 还 给 出 了 材料 指南 和 人 硬度 要 求 ， 并 规定 了 扁 推 杆 的 标记 。 
GB/T 4169. 15 一 2006 规定 的 扁 推 杆 的 结构 与 尺寸 规格 如 表 3-18 所 示 。 
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表 3-18 标准 扁 推 杆 的 结构 与 尺寸 规格 (ЇЙГН GB/T 4169. 15—2006) (单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 
































R 三 |0.05|4 
0.8 
NZ 








八 













































未 注 表面 粗糙 度 Ra =6.3hm。 


a. 


b. 








圆 弧 半径 小 于 10mm。 
断面 不 允许 留 有 中 心 孔 ， 棱 边 不 允许 倒 钝 。 














标记 示例 : 厚度 a =1mm, WE b =4mm, KE L=80mm 的 扁 推 杆 : 


扁 推 杆 1 x4 x100 GB/T 4169. 15 一 2006 。 






























































































































































Т 
80 100 125 160 200 250 300 
р р, а 5 h R 
L, 
40 50 63 80 100 125 150 
1 x x x x x 
4 8 3 
1.2 x x x x x 
3 0.3 
1 x x x x x 
5 10 4 
1.2 х х х х х 
1.2 х х х х х 
6 12 1,5 5 x x x x x 
1.8 x x x x x 
1.5 x x x x 
8 14 1.8 6 5 0.5 x x x x 
2 x x x х 
1,5 х х х х 
10 16 1.8 8 x x x x 
2 x x x x 
1.5 x x x 
12 18 1.8 10 x x x 
7 0.8 x x x 
2 x x x 
16 22 14 
2,5 х х х 
Е: 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 4Cr5MoSiV1、3C12W8V。 

















硬度 45 ~50HRC。 

深 火 后 表面 可 进行 渗 碳 处 理 ， 渗 碳 层 深 度 为 0.08 ~0. 15mm， 心 部 硬度 40 ~44HRC ， 表 面 硬度 >900HV。 

其 余 应 符合 GB/T 4170—2006 的 规定 。 

. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 扁 推 杆 ; 2) 扁 推 杆 的 厚度 a、 宽度 5b, 以 mm 为 单位 ; 3) 扁 推 杆 的 长 度 工 ， 以 mm 为 
单位 ; 4) 本 部 分 代号 ， 即 GB/T 4169. 15—2006. 








арымын 
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3.2.16 ТВ НТ ЭЕ 


GB/T 4169. 16--2006 标准 规定 了 塑料 注射 模 用 人 吾 肩 推 杆 的 尺寸 规格 和 公差 ， 适 用 于 塑 
料 注射 模 所 用 的 带 肩 推 杆 。 标 准 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 ， 并 规定 了 带 肩 推 杆 的 标 
记 。 
GB/T 4169. 16—2006 规定 的 带 肩 推 杆 的 结构 与 尺寸 规格 如 表 3-19 所 示 。 
表 3-19 标准 带 肩 推 杆 的 结构 与 尺寸 规格 (摘自 GB/T 4169. 16 一 2006) (单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 hm 为 单位 















































未 注 表面 粗糙 度 Ra =6. 3pm。 
а. 断面 不 允许 留 有 中 心 孔 ， 棱 边 不 允许 倒 钝 。 
标记 示例 : H4 D = 1mm, KE L=80mm 的 带 肩 推 杆 : 带 肩 推 杆 1 x80 GB/T 4169. 16—2006. 


















































































































































L 
80 100 125 150 200 250 300 350 400 
р р, D, h R 
L, 
40 50 63 75 100 125 150 175 200 
1 2 4 2 х х х х х 
1,3 х х х х х 
2 3 6 0.3 х х х х х 
一 一 3 
2.5 x x x x x 
3 4 8 x x x x x 
3,3 х х х х х 
=] 8 14 
4 x x x x x x 
5 
4.5 x x x x x x 
— 10 16 
5 0.8 x x x x x x 
6 x x x x x x 
12 18 
8 7 x x x x 
10 16 22 x x x x 
Е: 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 4Cr5MoSiV1、3C12W8V。 
. 便 度 45 ~50HRC。 








. 其 余 应 符合 GB/T 4170—2006 的 规定 。 
. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 带 肩 推 杆 ; 2) 带 肩 推 杆 直径 刀 ， 以 mm 为 单位 ; 3) 带 肩 推 杆 长 度 L， 以 mm 为 单位 ; 
4) 本 部 分 代号 ， 即 GB/T 4169. 16 一 2006。 





1 
2 
3. AKEREKE, BEREA 0.08 ~0. 13mm， 心 部 硬度 40 ~44HRC， 表 面 硬度 宇 900HV。 
4 
5 
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3.2.17 ЖЕЖ 


GB/T 4169. 17—2006 标准 规定 了 塑料 注射 模 用 推 管 的 尺寸 规格 和 公差 , 适用 于 塑料 注 
射 模 所 用 的 推 管 。 标 准 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 ， 并 规定 了 推 管 的 标记 。 
1. 推 管 的 结构 与 尺寸 规格 
GB/T 4169. 17 一 2006 标准 规定 的 推 管 的 结构 与 尺寸 规格 如 表 3-20 所 示 。 
表 3-20 标准 推 管 的 结构 与 尺寸 规格 (摘自 СВ/Т4169.17--2006) (2847: mm) 

















表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 




















R @Jé0.012| 4 











0.8 


A App Ap RLL 


7 энэ Zed 
ka: 
| NZ S< 

=== N 









Реа И22222222ГГГГГГД 
A 


Li 








未 注 表面 粗糙 度 Ra =6. 3pm。 

未 注 倒 角 Clmm 

a_ 断 面 棱 边 不 允许 倒 钝 。 

标记 示例 : H4% D=2mm, KË L=80mm 的 推 管 : 推 管 2 x 80 GB/T 4169. 17—2006. 
































































































































L 
р р, р, р, h R L, 
80 100 125 150 175 200 250 
2 4 2.5 8 х x x 
35 
2,3 З 3 3 0. 3 X X X 
10 
3 5 3.3 х х х х 
4 6 4.5 12 x x х х х х 
5 8 3.5 14 5 0.5 x x х X X X 
6 10 6.5 16 45 x x x x x x 
8 12 8.5 20 x x x x x x 
10 14 10.5 22 7 0.8 x x x x x x 
12 16 12.5 22 х х х х х 
ЇЕ: 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 4Cx5MoSiV1、3CI2W8V。 











1 
2. 硬度 45 -50НКС, 

3. 滩 火 后 表面 可 进行 渗 碳 处 理 ， 渗 碳 层 深 度 为 0.08 ~ 0. 13mm， 心 部 硬度 40 ~44HRC ， 表 面 硬度 :900HV。 
4 

5 





. 其 余 应 符合 GB/T 4170—2006 的 规定 。 
. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) Ж; 2) 推 管 的 直径 D， 以 mm 为 单位 ; 3) 推 管 的 长 度 L， 以 mm 为 单位 ; 4) 本 
部 分 代号 ， 即 GB/T 4169. 17—2006 , 
2. 推 管 的 应 用 
推 管 脱 模 常用 于 圆 简 状 塑 件 推出 。 它 提供 了 均匀 脐 模 力 ， 用 于 一 模 多 腔 成 型 更 为 有 利 。 
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将 型 腔 和 型 芯 均 设计 在 动 模 一 边 ， 可 保证 制 件 孔 与 其 外 圆 的 同心 度 。 对 于 台阶 简体 和 锥 形 简 
体 ， 如 图 3-11 所 示 ， 只 能 用 推 管 脱 模 。 

要 求 推 管内 外 表面 都 能 顺利 滑动 。 其 滑动 长 度 的 滩 火 硬度 为 50HRC 左右 ， 且 等 于 脱 
模 行 程 与 配合 长 度 之 和 ， 再 加 上 5 ~ 6mm 余 量 。 非 配合 长 度 均 应 用 0.5 ~ 1mm 的 双 面 间 























推 管 在 推出 位 置 与 型 芯 应 有 8 ~ 10mm 的 配合 长 度 ， 推 管 壁 厚 应 在 1. Smm 以 上 。 必 要 时 
采用 阶梯 推 管 ， 如 图 3-11a 所 示 。 
推 管 脱 模 机 构 有 三 类 形式 : 

1) 长 型 芯 。 型 世 紧 固 在 模具 底板 上 ， 如 图 3-11a 所 示 。 结 构 可 靠 ， 但 底板 加 厚 ， 型 芯 
延长 ， 只 用 于 脱 模 行 程 不 大 的 场合 。 

2) 中 长 型 芯 。 推 管用 推 杆 推拉 ， 如 图 3-11b 所 示 。 该 结构 的 型 芯 和 推 管 可 较 短 些 ， 但 
动 模板 因 容 纳 脱 模 行 程 而 增 厚 。 

3) 短 型 世 。 如 图 3-1lec 所 示 。 这 种 结构 使 用 较 多 。 为 避免 型 世 固 定 凸 肩 与 运动 推 管 相 
干涉 ， 型 芯 凸 肩 需 有 缺口， 或 用 键 固 定 ， 致 使 型 芯 固 定 不 可 靠 ， 且 推 管 必 须 开 窗 ， 或 前 切 成 
2 ~3 个 脚 ， 致 使 推 管 被 削弱 ， 制 造 亦 困难 。 
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3-11 推 管 脱 模 的 结构 类 型 











3.2.18 定位 圈 标 准 


GB/T 4169. 18 一 2006 标准 规定 了 塑料 注射 模 用 定位 圈 的 尺寸 规格 和 公差 ， 适用 于 逆 
料 注射 模 所 用 的 定位 圈 。 标 准 同时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 ， 并 规定 了 定位 圈 的 标 
记 。 

定位 圈 与 注塑 机 定 模 固定 板 中 心 的 定位 孔 相 配合 ， 其 作用 是 为 了 使 主流 道 与 喷嘴 和 机 简 
对 中 。 应 用 标准 时 应 注意 : 

1) 定位 圈 与 注射 机 定 模 固定 板 上 的 定位 孔 之 间 采 取 比 较 松 动 的 间 际 配合 ， 如 H11/h11 
或 H11/b11, 

2) 对 于 小 型 模具 ， 定 位 圈 与 定位 孔 的 配合 长 度 可 取 8 ~ 10mm， 对 于 大 型 模具 则 可 取 10 
»-15шш, 


GB/T 4169. 18--2006 标准 规定 的 定位 圈 的 结构 与 尺寸 规格 如 表 3-21 所 示 。 
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表 3-21 标准 定位 圈 的 结构 与 尺寸 规格 (ЇЙН GB/T 4169. 18 一 2006) (单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 pm 为 单位 
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35 35 


未 注 表面 粗糙 度 Ка =6. 3pm。 
未 注 倒 角 Clmm 
标记 示例 : 直径 D =100mm 的 定位 圈 : 定位 圈 100 GB/T 4169. 18 一 2006 


















































р р, h 
100 
120 35 15 
150 














. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 








rm 





3.2. 


注射 


3. 2. 


. 硬度 28 ~32HRC。 

. 其 余 应 符合 GB/T 4170—2006 的 规定 。 

. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 定位 圈 ; 2) 定位 圈 的 直径 D， 以 mm 为 单位 ; 3) 本 部 分 代号 ， 即 GB/T 4169. 18— 
2006。 


19 OERE 


GB/T 4169. 19—2006 标准 规定 了 塑料 注射 模 用 浇 口 套 的 尺寸 规格 和 公差 ,适用 于 塑料 
模 所 用 的 浇 口 套 。 标 准 同时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 ， 并 规定 了 浇 口 套 的 标记 。 
GB/T 4169. 19 一 2006 标准 规定 的 浇 口 套 的 结构 与 尺寸 规格 如 表 3-22 所 示 。 


20 ”拉杆 导 柱 标准 
GB/T 4169. 20 一 2006 标准 规定 了 塑料 注射 模 用 拉杆 导 柱 的 尺寸 规格 和 公差 , 适用 于 塑 





一 














料 注射 模 所 用 的 拉杆 导 柱 。 标 准 同时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 ， 并 规定 了 拉杆 导 柱 的 标 
记 。 


GB/T 4169. 20 一 2006 标准 规定 的 拉杆 导 柱 的 结构 与 尺寸 规格 如 表 3-23 所 示 。 
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表 3-22 标准 浇 口 套 的 结构 与 尺寸 规格 (ЇЙН GB/T 4169. 19—2006) (单位 : шт) 
表面 粗糙 度 以 um 为 单位 
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D2-0.1 
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未 注 表面 粗糙 度 Ка = 6. 3pm。 
未 注 倒 角 Clmm 
a 可 选 砂轮 越 程 槽 或 R0.5 ~ 1mm А. 

































































标记 示例 : 直径 D=12mm， 长 度 L=50mm WAOE: OE 12x50 GB/T 4169. 19 一 2006 。 
了 
D р, р, р, 
50 80 100 
12 2.8 х 
16 2.8 х х 
35 40 

20 3.2 х х х 

25 4.2 х х х 
ЇЕ, 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 




















1 

2. 局 部 热处理 ，SR19mm 球面 硬度 38 ~45 HRC, 

3, 其 余 应 符合 GB/T 4170—2006 的 规定 。 

4. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 浇 口 套 ; 2) 浇 口 套 的 直径 D， 以 mm 为 单位 ; 3) АКЛ L, U mm 为 单位 ; 
4) 本 部 分 代号 ， 即 GB/T 4169. 19 一 2006。 

表 3-23 标准 拉杆 导 柱 的 结构 与 尺寸 规格 (摘自 GB/T 4169. 20 一 2006) (单位 : mm) 
































表面 粗糙 度 以 km 为 单位 
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(28) 
未 注 表面 粗糙 度 Ra = 6. 3pm, 
未 注 倒 角 Clmm 
a. 可 选 砂轮 越 程 槽 或 RO.5 ~ lmm Bf, 
b， 人 允许 开 油 覃 
c， 人 允许 保留 中 心 孔 
标记 示例 : 直径 D =16mm, KE L =100mm 的 拉杆 导 柱 : 
拉杆 导 柱 16 x 100 GB/T 4169. 20 一 2006 。 
16 20 25 30 35 40 50 60 70 80 90 100 
р, 21 25 30 35 40 45 55 66 76 86 96 106 
h 8 10 12 14 16 18 20 25 
d M10 M12 M14 M16 M20 M24 
T 25 30 35 40 50 60 
70 150 
L 25 30 35 45 50 60 90 100 120 140 “FF 
80 
100 x x x 
110 x x x 
120 x x x 
130 x x x x 
140 x x x x 
150 x x x x 
160 x x x x x 
170 x x x x x 
180 x x x x x 
190 x x x x x 
200 x x x x x x 
210 x x x x x 
220 x x x x x 
230 x x x x x 
240 x x x x x 
250 x x x x x x 
260 x x x x x 
270 x x x x x 
280 x x x x х х 
290 х х х х х х 
300 х х х х х х х 
320 х х х х х х 
340 х х х х х х х 
360 х х х х х х х 
380 х х х х х х 
400 х х х х х х х х 
450 х х х х х х х 
500 х х х х х х х 
550 х х х х х х 
600 х х х х х х 
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(E) 
16 20 25 30 35 40 50 60 70 80 90 100 
р, 21 25 30 35 40 45 55 66 76 86 96 106 
h 8 10 12 14 16 18 20 25 
d M10 M12 M14 М16 М20 М24 
Т 25 30 35 40 50 60 
70 150 
L, 25 30 35 45 50 60 90 100 120 140 
80 
650 x x x x 
700 x x x x 
L 
750 x x x x 
800 x x x x 
Е: 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 TI0A СС:15, 20Сг, 
2. 人 硬度 56 ~60 HRC, 20Cr 0. 5 ~0.8mm， 硬 度 56 ~60HRC。 
3, 其 余 应 符合 GB/T 4170—2006 的 规定 。 
4. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 拉杆 导 柱 ; 2) 拉杆 导 柱 直径 D， 以 mm 为 单位 ; 3) 拉杆 导 柱 长 度 L， 以 mm 为 单位 ; 


4) 本 部 分 代号 ， 即 GB/T 4169. 20 一 2006。 


3.2.21 ЭЛ ЖїЛЇЇЇ 


GB/T 4169. 21 一 2006 ИЕ T IRERE Л EE х MEAFAR FAA, да РУНЕТ 
模 所 用 的 和 矩形 定位 元 件 , 标 准 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 ,并 规定 了 矩形 定位 元 件 的 标记 。 
GB/T 4169. 21 一 2006 标准 规定 的 矩形 定位 元 件 的 结构 与 尺寸 规格 如 表 3-24 所 示 。 
表 3-24 标准 矩形 定位 元 件 的 结构 与 尺寸 规格 (摘自 GB/T 4169. 21 一 2006) (单位 : mm) 





























20015 
L +0:005 

















表面 粗糙 度 以 hm 为 单位 
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( 续 ) 
未 注 表面 粗糙 度 Ra =6. 3pm。 
未 注 倒 角 Clmm 
标记 示例 : KÆ L =50mm 的 和 矩形 定位 元 件 ， 和 矩形 定位 元 件 50 GB/T 4169. 21 一 2006 。 
L Lı L, W W, W; W, C d d, H h 
50 17 34 30 21.5 8.5 11 5 7 11 16 8 
75 25 50 50 36 15 18 8 11 17.5 19 12 
100 35 70 65 45 21 22 10 11 17.5 19 12 
125 45 84 65 45 21 22 10 11 17.5 25 12 
注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 GCr15、9CrWMn。 
2. ҮЗ ЇР ЛЕ50-54 HRC, ШИТИ 56 ~60 HRC, 
3. 其 余 应 符合 GB/T 4170—2006 的 规定 。 
4. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) BOB ESE GUE; 2) 和 矩形 定位 元 件 的 长 度 L， 以 mm 为 单位 ; 3) 本 部 分 代号 ， 即 


СВ/Т 4169. 21 一 2006 。 
3.2.22 圆 形 拉 模 扣 标 准 


GB/T 4169. 22 一 2006 标准 规定 了 塑料 注射 模 用 圆 形 拉 模 扣 的 尺寸 规格 和 公差 ,适用 于 
塑料 注射 模 所 用 的 圆 形 拉 模 扣 。 标 准 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 ， 并 规定 了 圆 形 拉 模 
扣 的 标记 。 

СВ/Т 4169. 22 一 2006 标准 规定 的 圆 形 拉 模 扣 的 结构 与 尺寸 规格 如 表 3-25 所 示 。 

表 3-25 标准 圆 形 拉 模 扣 的 结构 与 尺寸 规格 (摘自 GB/T 4169. 22 一 2006) (单位 : mm) 














表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 
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未 注 倒 角 Clmm。 






































标记 示例 : 直径 D = 12mm 的 圆 形 拉 模 扣 : 圆 形 拉 模 扣 12 GB/T 4169.22--2006, 
D L d d, h B 
12 20 М6 10 4 5 
16 25 М8 14 5 6 
20 30 M10 18 5 8 
注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 尼龙 66。 























1 

2. 螺钉 推荐 采用 45 94, 硬度 28 ~32HRC。 

3. 其 余 应 符合 GB/T 4170—2006 的 规定 。 

4. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 圆 形 拉 模 扣 ; 2) 圆 形 拉 模 扣 直 径 D， 以 mm 为 单位 ; 3) 本 部 分 代号 ， 即 GB/T 
4169. 22 一 2006。 
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СВ/Т 4169. 22—2006 标准 规定 的 圆 形 拉 模 扣 的 Э 
< 1 


装配 示意 如 图 3-12 所 示 。 
3.2.23 ЖРМ 


СВ/Т 4169. 23—2006 标准 规定 了 塑料 注射 模 用 
和 矩形 拉 模 扣 的 尺寸 规格 和 公差 .适用 于 塑料 注射 模 
所 用 的 矩形 拉 模 扣 。 标 准 同时 还 给 出 了 材料 指南 和 
硬度 要 求 ， 并 规定 了 和 矩形 拉 模 扣 的 标记 。 

GB/T 4169. 23 一 2006 标准 规定 的 和 矩形 拉 模 扣 的 312. ЇЇРЕН ШИ ЛЕ 2 
结构 与 尺寸 规格 如 表 3-26 所 示 。 


表 3-26 标准 矩形 拉 模 扣 的 结构 与 尺寸 规格 (摘自 GB/T 4169. 23 一 2006) 
(单位 : mm) 























表面 粗糙 度 以 jm 为 单位 
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未 注 倒 角 Clmm。 
























































标记 示例 : 宽度 W=52mm, KJE L=100mm ЭН Л ИЛ: 
矩形 拉 模 扣 52 x 100 GB/T 4169. 23 一 2006 
w 17 W, L 万 1, L, L, ГА H 
52 
30 20 100 85 60 20 25 45 22 
80 
66 
36 28 120 100 70 24 35 60 28 
110 
ЇЕ, 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 本 体 与 插 体 推荐 采用 45 ， 顶 销 推 荐 采用 GCr15。 
2. 插件 硬度 40 ~45 HRC， 顶 销 硬度 58 ~62 НЕС, 
3. 最 大 使 用 负荷 应 达到 : L=100mm X 10КХ, L=120mm 为 12kN。 
4. 其 余 应 符合 GBZT 4170—2006 的 规定 。 
5. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) ЯЛ ВИЙ, 2) ЯЛ НИЙ ЭЕ W, D, mm 为 单位 ; 3) 矩形 拉 模 扣 长 度 L， 以 mm 


为 单位 ; 4) 本 部 分 代号 ， 即 GB/T 4169. 23 一 2006 。 
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33 塑料 异型 材 挤 出 模 零 件 标准 及 应 用 


7В/Т 8746 一 2008《 塑 料 异 型 材 挤 出 模 零 件 》 标 准 共 分 为 七 个 部 分 ， 分 别 为 矩形 模板 、 
圆 形 模板 、 和 矩形 机 颈 、 圆 形 机 颈 、 定 型 板 、 型 板 和 定位 零件 ， 分 别 介 绍 如 下 : 


3.3.1 和 矩形 模板 标准 


JB/T 8746. 1 一 2008 标准 规定 了 塑料 异型 材 挤 出 模 和 矩形 模 板 的 结构 、 尺 寸 规 格 和 标记 ， 
适用 于 塑料 异型 材 挤 出 模 模 头 用 和 矩 形 模 板 。 与 旧版 标准 相 比 较 ， 主 要 变化 有 : 将 标准 名 称 修 
改 为 《塑料 异型 材 挤 出 模 零 件 第 1 部 分 : 和 矩形 模板 》， 对 和 矩形 模板 尺寸 系列 进行 了 重新 优化 
配置 。 

JB/T 8746. 1 一 2008 标准 规定 的 塑料 异型 材 挤 出 模 和 矩形 模板 的 结构 与 尺寸 规格 如 表 3-27 
所 示 。 

表 3-27 塑料 异型 材 挤 出 模 和 矩形 模板 (摘自 JB/T 8746. 1—2008) (单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 um 为 单位 
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了 | 003 |в 


a 
































@ 了 | ооз | B 




















未 注 表 面 粗糙 度 Ra0. 8m 
全 部 校 边 倒 角 C 0. 5mm。 
































































































































标记 示例 : 1 = 160mm, H = 15 тт 的 矩形 模板 标记 如 下 : 
和 矩形 模板 160 х 15 ЈВ/Т 8746. 1 一 2008 , 
L+0.1 W 0.1 ё 
15 20 25 30 35 40 45 50 60 70 
160 160 x x x x x x x x x x 
170 170 x x x x x x x x x x 
180 180 x x x x x x x x x x 
200 200 x x x x x x x x x x 
220 220 x x x x x x x x x x 
注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 2Crl3 3С:17ММо, 
2. 硬度 28 ~35HRC。 
3. 基准 面 应 有 标识 。 
4. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) ЯО ВА, 2) 矩形 模板 长 度 尺 寸 L， 以 mm 为 单位 ; 3) ЖИКЕ МУГА, A 











mm 为 单位 ; 4) 本 部 分 代号 ， 即 JB/T 8746. 1 一 2008。 
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3.3.2 圆 形 模板 标准 


7В/Т 8746. 2 一 2008 标准 规定 了 塑料 异型 材 挤 出 模 圆 形 模板 的 结构 、 尺 寸 规格 和 标记 ， 
适用 于 塑料 异型 材 挤 出 模 模 头 用 圆 形 模板 。 与 旧版 标准 相 比 较 ， 主 要 变化 有 : 将 标准 名 称 修 
改 为 《塑料 异型 材 挤 出 模 零 件 第 2 部 分 : 圆 形 模板 》;， 对 圆 形 模板 尺寸 系列 进行 了 重新 优化 
配置 。 

7В/Т 8746. 2 一 2008 标准 规定 的 塑料 异型 材 挤 出 模 圆 形 模板 的 结构 与 尺寸 规格 如 表 3-28 
所 示 。 





表 3-28 ”塑料 异型 材 挤 出 模 圆 形 模板 (摘自 JB/T 8746. 2 一 2008) (单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 pm 为 单位 
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S| с 
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// 10.03 [4 
Т.б 
未 注 表面 粗糙 度 Ra3. 2pm。 
未 注 外 圆 倒 角 C 0. Smm。 
标记 示例 : d = 170mm, H =20mm 的 圆 形 模板 标记 如 下 : 
圆 形 模板 170 x 120 ЈВ/Т 8746. 2 一 2008 。 
Н_ 00 
4+0. 1 
13 20 25 30 35 40 45 50 60 70 
170 х х х x x x x x x x 
200 x x x x x x x x x x 
220 x x x x x x x x x x 
注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 2Crl3 3С:17ММо, 


























2. 硬度 28 -35НКС, 
3. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 圆 形 模板 ; 2) 圆 形 模板 直径 4， 以 mm 为 单位 ; 3) 同形 模板 厚度 尺寸 A， 以 mm 为 
单位 ; 4) 本 部 分 代号 ， 即 JB/T 8746. 2 一 2008。 


3.3.3 5521 01 


JB/T 8746. 3 一 2008 ИЕ T XE A EM A ЭХ Н ЕЈ Ау, JX SF BAS ЯН, 
да НР М ЭНЭ 18720120, 51Н ОМ ЛИН 5, зэ Л: 将 标准 名 称 修 
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改 为 《塑料 异型 材 挤 出 模 零 件 第 3 部 分 : 28572150), ЕРМА T МИ 
配置 。 
JB/T 8746. 3 一 2008 标准 规定 的 塑料 异型 材 挤 出 模 和 矩形 机 有 颈 的 结构 与 尺寸 规格 如 表 3-29 


所 示 。 
表 3-29 塑料 异型 材 挤 出 模 矩 形 机 颈 (摘自 JB/T 8746. 3 一 2008) (ŽŽ: mm) 


表面 粗糙 度 以 km 为 单位 















M145X6-6g 









4.(0.05 
110.03 
































0.0318 






































未 注 表 面 粗糙 度 Ra3. 2pm。 
全 部 棱 边 倒 角 СО. Smm， 表 面 粗 糙 度 Ra3. 2pm。 
标记 示例 : L = 170mm 287201, И F: 53120151 170 ЈВ/Т 8746. 3 一 2008 






























































L +0.1 У +0. 1 Н +0. 1 
160 160 
100 
170 170 
180 180 
200 200 130 
220 220 























. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 2Crl3 、3Crl7NiMo。 

. 硬度 28 ~35HRC。 

. 基准 面 应 有 标识 。 

. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) ЖК; 2) 矩形 机 颈 长 度 尺寸 IL， 以 mm 为 单位 ; 3) 本 部 分 代号 ， 即 JB/T 
8746. 3 一 2008 „ 


3.3.4 圆 形 机 颈 标 准 

JB/T 8746. 4 一 2008 标准 规定 了 塑料 异型 材 挤 出 模 圆 形 机 有 颈 的 结构 、 尺 寸 规格 和 标记 ， 
适用 于 塑料 异型 材 挤 出 模 模 头 用 圆 形 机 棋 。 与 旧版 标准 相 比 较 ， 主 要 变化 有 : 将 标准 名 称 修 
改 为 《塑料 异型 材 挤 出 模 零 件 第 4 部 分 : 1 2 121), 对 圆 形 机 颈 尺 寸 系列 进行 了 重新 优化 
配置 。 





























A шо N 一 
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1В/Т 8746. 4 一 2008 ЕЕ АУЕ 5017 01 iH [R| JÉ 201 НУ 20114-5 Ч SF BIL 2126 3-30 
所 示 。 
表 3-30 ”塑料 异型 材 挤 出 模 圆 形 机 颈 (摘自 JB/T 8746. 4 一 2008) (单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 km 为 单位 













фа 
M145X6-6g 











0.03 | 4 




















未 注 表面 粗糙 度 Каз. 2pm。 

未 注 外 圆 倒 角 C0. 5mm, 

标记 示例 : d =170mm, H =85mm 的 圆 形 机 颈 标 记 如 下 : 
圆 形 机 颈 170 x85 ЈВ/Т 8746. 4 一 2008 。 


















































10.1 У +0. 1 Н +0. 1 
160 160 
100 
170 170 
180 180 
200 200 130 
220 220 

















. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 2Crl3 、3Crl7NiMo。 

. 硬度 28 ~35HRC。 

. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 圆 形 机 颈 ; 2) 圆 形 机 颈 直 径 d, Ú mm 为 单位 ; 3) БО ЛЭ ЕЛҮЭГ H, A mm 为 
单位 ; 4) 本 部 分 代号 ， 即 JB/T 8746. 4 一 2008 。 


3.3.5 定型 块 标准 

ЈВ/Т 8746. 5 一 2008 标准 规定 了 塑料 异型 材 挤 出 模 定 型 块 的 结构 、 尺 寸 规格 和 标记 ， 
适用 于 塑料 异型 材 挤 出 模 用 定型 块 。 与 旧版 标准 相 比较 ， 主 要 变化 有 : 将 标准 名 称 修改 为 
《塑料 异型 材 挤 出 模 零 件 第 5 部 分 : 定型 块 》; 对 定型 块 尺寸 系列 进行 了 重新 优化 配 
置 。 

JB/T 8746. 5 一 2008 标准 规定 的 塑料 异型 材 挤 出 模 定 型 块 的 结构 与 尺寸 规格 如 表 3-31 所 
示 。 














Ó N -e 



















































































































































































-82- 最 新 模具 标准 应 用 手册 
表 3-31 塑料 异型 材 挤 出 模 定型 块 (摘自 JB/T 8746. 5 一 2008) (单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 
1, Н 
R 
11005 | 4 — // | 0.03 | B 
全 部 表面 粗糙 度 Ra0. 8 um, 
全 部 棱 边 倒 角 C 0. Smm。 
标记 示例 : L=130mm, W =80mm, H =8mm 的 定型 块 标 记 如 下 : 
定型 块 130 x80 х8 JB/T 8746. 5 一 2008 。 
L+0.1 H02 
W+0.1 
130 150 165 185 8 15 20 
80 x x x x x x x 
90 x x x x x x x 
100 x x x x x x x 
110 x x x x x x x 
120 x x x x x x x 
130 x x x x x x x 
150 x x x x x x х 
170 х х х х х х х 
180 х х х х х х х 
ЇЕ 1, 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 2Crl3 、3Crl7NiMo。 
2. 硬度 28 ~35HRC。 
3. 基准 面 应 有 标识 。 
4. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 定型 块 ; 2) 定型 块 长 度 尺寸 L, 以 mm 为 单位 ; 3) 定型 块 宽度 尺寸 W, 以 mm 为 单 


位 ; 4) 定型 块 厚度 


3.3.6 型 板 标准 








КЭРИ, mm 为 单位 ; 5) 本 部 分 代号 ， 即 JB/T 8746. 5 一 2008 。 





JB/T 8746. 6 一 2008 标准 规定 了 塑料 异型 材 挤 出 模型 板 的 结构 、 尺 寸 规 格 和 标记 ， 适 用 
于 塑料 异型 材 挤 出 模 用 型 板 。 与 旧版 标准 相 比 较 ， 主 要 变化 有 : 将 标准 名 称 修改 为 《塑料 
异型 材 挤 出 模 零 件 第 6 部 分 : 型 板 》， 对 型 板 尺 寸 系 列 进行 了 重新 优化 配置 。 

ЈВ/Т 8746. 6 一 2008 标准 规定 的 塑料 异型 材 挤 出 模型 板 的 结构 与 尺寸 规格 如 表 3-32 所 


Zo 


Ре 
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R 3-32 ”塑料 异型 材 挤 出 模型 板 (摘自 















































0.8 




















1В/Т 8746. 6 一 2008) 


(单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 um WA 






































位 







































































2 o З З 
Ë 
4-10.03| B 
/7|0.03| B 
110.05 A 
Ф 0.8 
110.03 | B 
未 注 表 面 粗糙 度 Ra3. 2pm。 
全 部 棱 边 倒 角 C 0. Smm。 
标记 示例 : L=200mm, W=160mm, H = 20тт 的 型 板 标 记 如 下 : 
型 板 200 x160 x20JB/T 8746. 6 一 2008 , 
H+0.1 
W+0.1 L+0.2 
20 25 30 35 40 

140 x x x x x 

150 x x x x x 

160 x x x x x 

170 x x x x x 

200 240 300 400 

180 x x x x x 

190 x x x x x 

200 x x x x x 

210 x x x x x 
注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 2Crl3 、3Crl7NiMo。 

















1 
2. 硬度 28 ~35HRC。 
3. 基准 面 应 有 标识 。 
4. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 型 板 ; 























3.3.7 定位 零件 标准 





2) КЕМУР, U mm HÀ 
型 板 厚度 尺寸 万 ， 以 mm 为 单位 ; 5) 本 部 分 代号 ， 即 JB/T 8746. 6 一 2008。 





BÍ; 3 ) 型 板 宽度 尺寸 W, U mm 为 单位 ; 4) 


ЈВ/Т 8746. 7 一 2008 标准 规定 了 塑料 异型 材 挤 出 模 定 位 零件 的 结构 、 斥 才 规 格 和 标记 ， 
适用 于 塑料 异型 材 挤 出 模 定 位 零件 。 与 日 版 标准 相 比较 ， 主 要 变化 有 : 将 标准 名 称 修改 为 


《塑料 异型 材 挤 出 模 零 件 第 7 部 分 : 定位 零件 》; J 





“直销 ”和 “ 方 键 "， 并 给 出 了 结构 型 式 和 尺寸 系列 。 
7В/Т 8746. 7—2008 标准 规定 的 塑料 异型 材 挤 出 模 定 位 零件 中 直销 的 结构 与 尺寸 规格 如 


表 3-33 所 示 。 


出 除 原 标准 中 的 T 形 销 结构 型 式 ， 改 为 


JB/T 8746. 7 一 2008 标准 规定 的 塑料 异型 材 挤 出 模 定 位 零件 中 方 键 的 结构 与 尺寸 规格 如 


“84 - 最 新 模具 标准 应 用 手册 





表 3-34 所 示 。 
表 3-33 ”塑料 异型 材 挤 出 模 定位 零件 中 的 直销 (摘自 JB/T 8746. 7 一 2008) 

(单位 : mm) 

表面 粗糙 度 以 nm 为 单 


ЕР 























ЖЇЇРЭГШИНЛИЛЕ Ral. брт о 
标记 示例 : D = 8тт, Г, = 20 тт 的 直销 标记 如 下 : 直销 8 x20 JB/T 8746. 7 一 2008 




















L 
р 
20 30 
8 х х 
10 х х 
12 х х 


























ЇЕ, 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 2Crl3 、3Crl7NiMo。 
2. 硬度 28 ~35HRC。 
3. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 直销 ; 2) 直销 直径 4， 以 mm 为 单位 ; 3) 直销 长 度 尺 寸 L， 以 mm 为 单位 ; 4) 本 部 
分 代号 ， 即 ЈВ/Т 8746. 7 一 2008 。 
表 3-34 ”塑料 异型 材 挤 出 模 定 位 零件 中 的 方 键 (摘自 JBZT 8746. 7 一 2008 ) 
(单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 um 为 单位 
















































































277720 = 


NS 























94.6 
0.01 4 1107.5 14.5 
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(88) 
未 注 表面 粗糙 度 Каб. 3pm。 
标记 示例 : Н-0.20 的 方 键 标 记 如 下 : 方 键 0.20 JB/T 8746. 7—2008 
H +0.01 0 0. 10 0. 15 0.20 0.25 0.30 

















ЇЕ, 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 2Crl3 、3Crl7NiMo。 

2. 硬度 28 ~35HRC。 

3, 要 求 端 面 做 偏心 量 标识 ， 当 偏心 量 为 0 时 ， 可 省 略 ; 偏心 量 为 0. 10mm、0.15mm、0.20mm、0.25mm、 
0. 30mm 时 ， 标 识 分 别 为 10，15，20，25，30。 

4. 标记 应 有 以 下 内 容 : 1) 方 键 ; 2) 方 键 偏心 量 五 ， 以 mm 为 单位 ; 3) 本 部 分 代号 ， 即 JBZT 8746. 7 一 2008。 


3.4 ”塑料 注射 模 零件 技术 条 件 标准 


GB/T 4170 一 2006《 塑 料 注射 模 零 件 技术 条 件 》 标 准 规定 了 塑料 注射 模 零 件 的 要 求 、 检 
验 、 标 志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 ， 适 用 于 GB/T 4169.1 ~ 4169. 23 一 2006 标准 规定 的 塑料 注射 
模 零 件 。 


3.4.1 要 求 


GBZT4170 一 2006《 塑 料 注射 模 零件 技术 条 件 》 标 准 规定 的 塑料 注射 模 零 件 的 要 求 ， 如 
K 3-35 所 示 。 
































表 3-35 塑料 注射 模 零 件 的 要 求 (摘自 GB/T 4170—2006) 









































































































































标准 条 目 编号 内 容 
3.1 妈 样 中 线性 尺寸 的 一 般 公差 应 符合 GB/T 1804—2000 中 m 的 规定 
3.2 图 样 中 未 注 形状 和 位 置 公 差 应 符合 GB/T 1184—1996 4 H 的 规定 
3.3 零件 均 应 去 毛刺 
3.4 到 样 中 螺纹 的 基本 尺寸 应 符合 СВИТ 196 的 规定 ， 其 偏差 应 符合 GB/T 197 中 6 级 的 规定 
3.5 图 样 中 砂轮 越 程 槽 的 尺寸 应 符合 GB/T 6403. 5 的 规定 
3.6 模具 零件 所 选用 材料 应 符合 相应 牌号 的 技术 标准 
3.7 零件 经 热处理 后 硬度 应 均匀 ， 不 允许 有 裂纹 、 脱 碳 、 氧 化 斑点 等 缺陷 
3.8 质量 超过 25kg 的 板 类 零件 应 设置 吊装 用 螺 孔 
3.9 图 样 上 未 注 公差 角度 的 极限 偏差 应 符合 GB/T 1804—2000 中 с 的 规定 
3. 10 到 样 中 未 注 尺 寸 的 中 心 孔 应 符合 GB/T 145 的 规定 
3. 11 模板 的 侧 向 基准 面 上 应 作 明 显 的 基准 标记 








3.4.2 Ю 


GB 人 4170 一 2006《 塑 料 注 射 模 零 件 技术 条 件 》 标 准 规定 的 塑料 注射 模 零 件 的 检验 要 
求 ， 如 表 3-36 所 示 。 
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R336 塑料 注射 模 零件 的 检验 要 求 (摘自 GB/T 4170—2006) 
































标准 条 目 编号 内 容 
4.1 零件 应 按 GB/T 4169. 1 ~4169. 23 一 2000 和 本 标准 3. 3.3 的 第 1 ~2 项 的 规定 进行 检验 
4.2 检验 合格 后 ， 应 做 出 检验 合格 标志 ， 标 志 应 包含 以 下 内 容 : 检验 部 门 、 检 验 员 、 检 验 日 其 





3.4.3 标志、 包装 、 运 输 及 贮存 


GB/T 4170—2006 《塑料 注射 模 零 件 技术 条 件 》 标 准 规定 的 塑料 注射 模 零件 的 标志 、 包 
装 、 运 输 及 贮存 要 求 如 表 3-37 所 示 。 
表 3-37 塑料 注射 模 模 零件 的 标志 、 包 装 、 运 输 及 贮存 要 求 (摘自 GB/T 4170—2006) 





















































标准 条 目 编号 内 容 
5.1 在 零件 的 非 工作 表面 应 做 出 零件 的 规格 和 材质 标志 
5.2 检验 合格 的 零件 应 清理 干净 ， 经 防 锈 处 理 后 人 库 贮存 
5.3 零件 应 根据 运输 要 求 进行 包装 ， 应 防潮、 防止 矿 碰 ， 保 证 在 正常 运输 中 完好 无 损 





d s MERE THRE ИЕ 


4.1 概述 


GB/T 12555—2006 《塑料 注射 模 模 架 》 标准 代替 GB/T 12555. 1 一 1990 《塑料 注射 模 大 
型 模 架 ”标准 和 GB/T 12556. 1—1990 《塑料 注射 模 中 的 小 型 模 架 》 标 准 。GB/T 12555-- 


2006 《塑料 注射 模 模 架 》 国家 标准 相对 于 旧 的 国家 标准 而 言 ， 





1) 将 GB/AT 12555. 1 一 1990 和 GB/T 12556. 1 一 1990 合并 为 一 个 标准 。 
2) 增加 了 “前 言 ”和 “规范 性 引用 文件 ”。 
3) 模 架 组 成 零件 的 名 称 增加 了 常用 的 点 浇 口 型 图 例 。 


4) 将 基本 型 








结构 分 为 直 浇 口 型 和 点 浇 口 型 两 种 。 


主要 有 以 下 变化 : 


5) 将 直 浇 口 基本 型 分 为 A、B、C、D 四 种 ， 点 浇 口 基本 型 分 为 DA、DB、DC、DD 四 





6) 根据 生产 实 
7) 将 原 分 系列 、 


际 ， 对 模 架 的 组 合 尺 寸 作 了 较 大 的 调整 。 


规格 的 表格 作 了 合并 。 


8) 增加 了 模 架 结构 的 类 型 , 列举 了 8 


36 种 模 架 结构 。 


9) 将 导 柱 、 导 套 的 安装 形式 放 在 附 
зе B， 并 增加 了 结构 类 型 。 6 
10) 新 标准 的 附录 A、 附录 B 为 规范 





性 附录 。 


GB/T 12555—2006 《塑料 注射 模 模 д 
架 》” 标 准 规定 了 塑料 注射 模 模 架 的 组 合 


形式 、 矿 才 与 标记 ， 


架 。 
4.2 标准 模 架 


塑料 注射 模 模 





架 以 其 在 模具 中 的 应 


适用 于 塑料 注射 模 模 


SS 


Ир) 








со 


组 成 零件 的 名 称 


1,2,8 





ю 


E 

A 
= 
чә 








94-1 直 浇 口 模 架 组 成 零件 名 称 








内 六 角 螺 钉 3 一 热 块 ”4 一 支承 板 5 一 动 模板 





分 为 直 浇 口 和 点 浇 口 两 种 形式 ， 其 组 


А Э] 
示 。 


43 标准 模 


塑料 注射 模 模 


如 图 4-1 和 图 4-2 所 He 


架 组 合 形式 














6 一 推 件 板 7 一 定 模板 9 一 定 模 座 板 10 一 带头 导 套 
































推 杆 固定 板 15 一 推 板 16 





导 套 12 一 带头 导 柱 “13 一 复位 杆 
一 动 模 座 板 





架 按 结构 特征 分 为 36 种 主要 结构 ， 其 中 直 浇 口 模 架 为 12 种 ,点 浇 口 模 架 
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为 16 种 ， 简 化 点 次 口 模 架 为 8 种 。 ” 5 
4.3.1 БЕВЖГИЕ р N 5 
[个 | 

直 浇 口 模 架 为 12 种， 其 中 直 浇 口 “ 11 5 
基本 型 为 4 种 ， 直 身 基 本 型 为 4 种 , 直 ， Ё 
身 无 定 模 座 板 型 为 4 种 。 16 

下 浇 口 基本 型 分 为 A 型 、 B 型 、C Š 
型 和 D 型 。A 型 ， 定 模 二 模板 ， 动 模 ` 
二 模板 。B 型 定 模 二 模板 ， 动 模 二 模 “ 2 u 
板 ， 加 装 推 件 板 。C 型 : 定 模 二 模板 ， 3 Ш 20 
动 模 一 模板 。D 型 ， 定 模 二 模板 ,， 动 模 2 шэнэ, 2 
一 模板 ， 加 装 推 件 板 。 直 身 基本 型 分 1 0002 22 








为 ZA 型 、ZB 型 、ZC 型 和 ZD 型。 直 
身 无 定 模 座 板 型 分 为 ZAZ 型 、ZBZ 型 、 
ZCZ 型 和 ZDZ 型 。 


直 浇 口 模 架 组 合 形式 如 表 4-1 所 


表 4-1 直 浇 口 模 架 组 合 形式 (摘自 


组 合 形 式 组 合 形式 图 














图 4-2 点 浇 口 模 架 组 成 零件 名 称 


шэг 2、5、22 一 内 六 角 螺 钉 ”3 一 弹簧 垫圈 4 一 挡 环 





一 动 模板 7 一 推 件 板 8 、14 一 带头 导 套 9 、15 一 直 











导 套 








16 一 带头 导 柱 ”17 一 支承 板 18 一 垫 块 ”19 一 复位 杆 
20 一 推 杆 固 定 板 ”21 一 推 板 


СВ/Т 12555--2006) 
组 合 形式 图 








组 合 形式 


= 拉杆 导 柱 ”11 一 定 模 座 板 12 一 推 料 板 ”13 一 定 模板 








直 浇 口 基本 型 
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组 合 形式 





组 合 形式 组 合 形式 图 
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4.3.2 标准 点 浇 口 模 架 

点 浇 口 模 架 为 16 种 ， 其 中 点 浇 口 基本 型 为 4 种 ， 直 身 点 浇 口 基本 型 为 4 种 ， 点 浇 口 无 
推 料 板 型 为 4 种 ， 直 身 点 浇 口 无 推 料 板 型 为 4 种 。 

点 浇 口 基本 型 分 为 DA 型 、DB 型 、DC 型 和 DD 型 。 直 身 点 浇 口 基本 型 分 为 ZDA 型 、 
ZDB 型 、ZDC 型 和 700 型 。 点 浇 口 无 推 料 板 型 分 为 DAT 型 、DBT 型 、DCT 型 和 DDT 型 。 
直 身 点 浇 口 无 推 料 板 型 分 为 ZDAT 型 、ZDBT 型 、ZDCT 型 和 ZDDT 型 。 


点 浇 口 模 架 组 合 形式 如 表 4-2 В, 
表 4-2 点 浇 口 模 架 组 合 形式 (摘自 GB/T 12555 一 2006) 






































































组 合 形式 组 合 形式 图 组 合 形式 组 合 形式 图 
点 浇 口 基本 型 
- T 
出 |Z; 
aili ! СЕ Z 
DA 型 Е 2 DC 型 一 Ч 
118 ! шиш! 
ИШ 
- 
í МУГТ 
1 | 1159 21 
| 2 | 2 NA 
DB 型 Ú DD 型 À 
Й А) Цэн LN 
15) 3 ==" | = TAS i 
“iS 
直 身 点 浇 口 基本 
р» A7 
s Мр 
й КЕЧ 2| 
ZDA 型 | ZDC 型 ЦЭ Т 
ша š i 
( | 2??? 2 
хосоо N 
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(88) 
组 合 形式 组 合 形式 图 组 合 形式 组 合 形式 图 
直 身 点 浇 口 基本 型 
N 内 
! | 
ZDB 型 | ZDD 型 ЇЕ 
Nd ЇЕ 
| 出 со 
a ua А]; 
wí Ý“ 
点 浇 口 无 推 料 板 型 
аа — cÓ, s= I 
e S NSS 
| SNN ] 2221 
ў 27123 паа 
ПКС | шэн | 
DAT 型 1 FLI SS < 2 DCT 型 š 人 Q RN ы 
ШГ ши! 18 
Ë < 
! E 51 
H «ССА NNN! Е > ; 
DBT 型 | Биг 211 |. DDT 型 ~ N N N 
1 Di Ў = : БН 
Ён < 
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( 续 ) 
组 合 形 式 组 合 形式 图 组 合 形 式 组 合 形式 图 
直 身 点 浇 口 无 推 料 板 型 
TS NN 
] І 223 À 
Л ЇЕ < 
| | Ес | 
ZDAT 型 ZDCT 型 297 2172 < 1 
站 NS ПЕ 
== VATI 
| 
ZI N | 
| А Z 
| Š SSS 8) 
| TS 
ZDBT 型 \ 2ррт 型 N М D 
x Е УУ 7 й 
И É УУД] A 
š “М < 
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ie 


SS 


77 




















4.3.3 标准 简化 点 浇 口 模 架 

简化 点 浇 口 模 架 为 8 种 ， 其 中 简化 点 浇 口 基本 型 为 2 种 ， 直 身 简化 点 浇 口 型 为 2 种 ， 
化 点 浇 口 无 推 料 板 型 为 2 种 ， 直 身 简 化 点 浇 口 无 推 料 板 型 为 2 种 。 

简化 点 浇 口 基本 型 分 为 JA 型 和 JC 型 。 直 身 简化 点 浇 口 型 分 为 ZJA 型 和 ZJC 型 。 简 化 点 
浇 口 无 推 料 板 型 分 为 JAT 型 和 JCT 型 。 直 身 简化 点 浇 口 无 推 料 板 型 分 为 ZJAT 型 和 ZJCT 型 。 


简化 点 北口 模 架 组 合 形 式 如 表 4-3 所 示 。 
表 4-3 简化 点 浇 口 模 架 组 合 形式 (摘自 GB/T 12555 一 2006) 


组 合 形 式 组 合 形式 图 组 合 形式 组 合 形式 图 
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( 续 ) 
组 合 形 式 组 合 形 式 图 组 合 形式 组 合 形 式 图 
直 身 简化 点 浇 口 型 
NI ra o x 
ZJA 型 ЇЇ ZJC 型 | 
7 
S 一 | 
简化 点 浇 口 无 推 料 板 型 
АТС АС С SI 
JAT 型 f u 211 JCT 型 | 
IRSSISG: / Ta 
山 1! | ЕТ 
И ху у 
ССС š 
直 身 简化 点 浇 口 无 推 料 板 型 
| «С гру 
) ! 7 | 
Їл y ЇЕ 
< ЧД Ма 
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44 ”标准 模 架 导向 件 与 螺钉 安装 开 


Z 


根据 使 用 要 求 ， 模 架 中 的 模 架 导向 件 与 螺钉 可 以 有 不 同 的 安装 形式 ，GB/T12555 一 2006 
《塑料 注射 模 模 架 》 国家 标准 中 的 具体 规定 有 以 下 五 个 方面 。 





1) 根据 模具 使 用 要 求 ， 模 架 中 的 导 柱 导 套 可 以 分 为 正装 与 反 装 两 种 形式 ， 如 图 4-3 所 示 。 


САА 


“Ш 
Ч 





ати 
AJ 








NHR 





сс 
а) 
图 4.3， 导 柱 导 套 正装 与 反 装 形式 











а) 导 柱 导 套 正装 b) 





2) 根据 模具 使 用 要 求 ， 模 架 中 的 拉杆 导 柱 可 以 分 为 装 在 内 侧 与 装 在 外 侧 两 种 形式 ， 


图 4-4 所 示 。 
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图 4-4 拉杆 导 柱 





导 柱 导 套 反 装 
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安装 形式 


а) 拉杆 导 柱 在 内 侧 b) 拉杆 导 柱 在 外 侧 











b) 
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3) 根据 模具 使 用 要 求 ， 模 架 中 的 垫 块 可 以 增加 螺钉 单 独 固 定 在 动 模 座 板 上 ， 如 图 4-5 


所 示 。 
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YAST 
217 








Ї дэр ЇЇ! Пү 
HIS w C А 


a) 


图 4-5 
а) 垫 块 与 动 模 座 板 无 固 








4) 根据 模具 使 用 要 求 ， 横 架 中 的 推 板 可 以 加 装 推 


(Ан C CCC O 





b) 


垫 块 与 动 模 座 板 的 安装 形式 


定 螺 钉 b) 垫 块 与 动 模 座 板 有 固定 螺钉 


: 板 导 柱 及 限 位 条， 如 图 4-6 所 示 。 








A — — RLA. 
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5) 


图 4-6 加 装 推 板 导 柱 及 限 位 钉 的 形式 
а) 加 装 推 板 导 柱 b) 加 装 限 位 钉 


5) 根据 模具 使 用 要 求 ， 模 架 中 的 定 模 板 厚 度 较 大 时 ， 
导 套 可 以 配 装 成 图 4-7 所 示 的 结构 。 


445 基本 型 标准 模 架 组 合 尺 寸 


GB/T 12555 一 2006 《塑料 注射 模 模 架 》 标 准 规定 组 成 
模 架 的 零件 应 符合 GB/T 4169. 1 ~ 4169. 23—2006 《塑料 注 
射 模 零 件 》 标 准 的 规定 。 标 准 中 所 称 的 组 合 尺 寸 为 零件 的 
外 形 尺 寸 和 孔径 与 空位 尺寸 。 基 本 型 模 架 组 合 尺 寸 如 表 4-4 
所 示 。 











图 4-7 较 厚 定 模板 导 套 结构 
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Lı 


表 4-4 基本 型 模 架 组 合 尺寸 (摘自 GB/T 12555—2006) 
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a) 直 浇 口 模 架 组 合 尺 寸 图 示 


(单位 : mm) 
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b) 点 浇 口 模 架 组 合 尺 寸 图 示 









































































































































































































































-98- 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
Ж J 
Ке 1515 1518 1520 1523 1525 1818 1820 1823 1825 1830 | 1835 
wW 150 180 
L 150 180 200 230 250 180 200 230 250 300 350 
W. 200 230 
W, 28 33 
W, 90 110 
А, В | 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50. 55, 60. 70, 80 20, 25, 30. 35. 40, 45, 50. 55, 60, 70, 80 
C 50. 60. 70 60. 70. 80 
H, 20 20 
H, 30 30 
Н; 20 20 
H, 25 30 
H; 13 15 
H, 15 20 
W, 48 68 
W, 72 90 
Ws 114 134 
W, 120 145 
Li 132 162 182 212 232 160 180 210 230 280 330 
L, 114 144 164 194 214 138 158 188 208 258 308 
І, 56 86 106 136 156 64 84 114 124 174 224 
L; 114 144 164 194 214 134 154 184 204 254 304 
L; - 52 72 102 122 一 46 76 96 146 196 
Le = 96 116 146 166 一 98 128 148 198 248 
L; 一 144 164 194 214 一 154 184 204 254 304 
р, 16 20 
р, 12 12 
M. 4 x М10 4хМ12 6 x M12 
M, 4xM6 4 х М8 
# J 
代号 
2020 | 2023 | 2025 | 2030 | 2035 | 2040 | 2323 | 2325 | 2327 | 2330 | 2335 | 2340 
200 230 
L 200 230 250 300 350 400 230 250 270 300 350 400 
W, 250 280 
W, 38 43 
Ws 120 140 
A. B 25. 30. 35. 40. 45. 50. 60. 70. 80. 90. 100 25. 30. 35. 40. 45. 50. 60. 70. 80. 90. 100 
C 60. 70. 80 70. 80. 90 
Н, 25 25 
Н, 30 35 
H, 20 20 
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(E) 
Ж J 
代号 
2020 | 2023 | 2025 | 200 | 2035 | 2040 | 2323 | 2325 | 2327 | 2330 | 2335 | 2340 
Н, 30 30 
Н; 15 15 
H, 20 20 
W, 84 80 106 
W; 100 120 
We 154 184 
W, 160 185 
L 180 210 230 280 330 380 210 230 250 280 330 380 
Я 150 180 200 250 300 350 180 200 220 250 300 350 
L, 80 110 130 180 230 280 106 126 144 174 224 274 
1, 154 184 204 254 304 354 184 204 224 254 304 354 
L; 46 76 96 146 196 246 74 94 112 142 192 242 
Ls 98 128 148 198 248 298 128 148 166 196 246 296 
І, 154 184 204 254 304 354 184 204 224 254 304 354 
р, 20 20 
р, 12 15 15 
M. 4х М12 6 x M12 4 x М12 4 x M14 6 x M14 
M, 4xM8 4xM8 
Р” Ж J 
и 2525 | 2527 | 2530 | 2535 | 2540 | 2545 | 2550 | 2727 | 2730 | 2735 | 2740 | 2745 | 2750 
w 250 270 
L 250 270 300 350 400 450 500 270 300 350 400 450 500 
W. 300 320 
W, 48 53 
2 150 160 
A. 30. 35. 40. 45. 50. 30, 35, 40. 45. 50. 60. 
B 60. 70. 80. 90. 100. 110. 120 70. 80. 90. 100. 110. 120 
C 70. 80. 90 70. 80. 90 
H, 25 25 
H, 35 40 
H, 25 25 
Н, 35 35 
H; 15 15 
H, 20 20 
W, 110 110 
W; 130 136 
We 194 214 
W, 200 215 
Di 230 250 280 330 380 430 480 246 276 326 376 426 476 
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(2) 
系 
代号 
2525 | 2527 | 2530 | 2535 | 2540 | 2545 | 2550 | 2727 | 2730 | 2735 | 2740 | 2745 | 2750 

L, 200 220 250 298 348 398 448 210 240 290 340 390 440 
L, 108 124 154 204 254 304 354 124 154 204 254 304 354 
L, 194 214 244 294 344 394 444 214 244 294 344 394 444 
1, 70 90 120 170 220 270 320 90 120 170 220 270 320 
Le 130 150 180 230 280 330 380 150 180 230 280 330 380 
L 194 214 244 294 344 394 444 214 244 294 344 394 444 
р, 25 25 

р, 15 20 20 

М, 4xM14 6 x M14 4 x M14 6 x M14 

M, 4 x М8 4 x M10 

£ 
代号 
3030 | 3035 | 3040 | 3045 | 3050 | 3055 | 3060 | 3535 | 3540 | 3545 | 3550 | 3555 | 3560 

w 300 350 

L 300 350 400 450 500 550 600 350 400 450 500 550 600 
W. 350 450 

W, 58 63 

W; 180 220 

A. 35. 40. 45. 50. 60. 40. 45. 50. 60. 70. 

B 70. 80. 90. 100. 110. 120. 130 80, 90, 100. 110. 120. 130 

C 80. 90. 100 90. 100. 110 

Н, 25 30 30 

H, 45 45 

H, 30 35 

H, 45 45 50 

H; 20 20 

Н, 25 25 

W, 134 128 164 152 

W; 156 196 

We 234 284 274 

W; 240 285 

Li 276 326 376 426 476 526 576 326 376 426 476 526 576 
1, 240 290 340 390 440 490 540 290 340 390 440 490 540 
L, 138 188 238 288 338 388 438 178 224 274 308 358 408 
L, 234 284 334 384 434 484 534 284 334 384 424 474 524 
L; 98 148 198 244 294 344 394 144 194 244 268 318 368 
ГА 164 214 264 312 362 412 462 212 262 312 344 394 444 
万 234 284 334 384 434 484 534 284 334 384 424 474 524 
р, 30 30 35 

р, 20 25 25 
M, |4xM14 6 x M14 6 x M16 4 х М16 6 x M16 
М, 4х М10 4 x M10 
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(88) 
m Жж я 
ts 4040 4045 4050 4055 4060 4070 4545 4550 4555 4560 4570 
12 400 450 
L 400 450 500 550 600 700 450 500 550 600 700 
W. 450 550 
W, 68 78 
W; 260 290 
iR 40. 45. 50. 60. 70. 80. 45. 50. 60. 70. 80. 90. 100. 
90. 100, 110, 120, 130. 140. 150 110, 120, 130, 140, 150, 160, 180 
С 100, 110, 120, 130 100, 110, 120, 130 
Н, 30 35 35 
Н, 50 60 
H, 35 40 
H, 50 60 
H; 25 25 
Н, 30 30 
W. 198 226 
Ws 234 264 
We 324 364 
W; 330 370 
L, 374 424 474 524 574 674 424 474 524 574 674 
І, 340 390 440 490 540 640 384 434 484 534 634 
L, 208 254 304 254 404 504 236 286 336 386 486 
La 324 374 424 474 524 624 364 414 464 514 614 
Ls 168 218 268 318 368 468 194 244 294 344 444 
Le 244 294 344 394 444 544 276 326 376 426 526 
L, 324 374 424 474 524 624 364 414 464 514 614 
р, 35 40 
р, 25 30 
M. 6 x M16 6 x M16 
М, 4х М12 4х М12 
Ж я 
代号 
5050 5055 5060 5070 5080 5555 5560 5570 5580 5590 
wW 500 550 
L 500 550 600 700 800 550 600 700 800 900 
wW, 600 650 
W, 88 100 
W3 320 340 
50. 60. 70. 80. 90. 100, 70. 80. 90, 100. 110, 120, 
цан 110, 120, 130, 140, 150, 160, 180 130, 140, 150, 160, 180, 200 
С 100, 110, 120, 130 110, 120, 130, 150 
Н, 35 35 











































































































































































































. 102 . 最 新 模具 标准 应 用 手册 
续 ) 

79 Жж J 

Ке 5050 5055 5060 5070 5080 5555 5560 5570 5580 5590 
H, 60 70 

H, 40 40 

H, 60 70 

H, 25 25 

H, 30 30 

W. 256 270 

W, 294 310 

We 414 444 

W. 410 450 

L, 474 524 574 674 774 520 570 670 770 870 
L 434 484 534 634 734 480 530 630 730 830 
L, 286 336 386 486 586 300 350 450 550 650 
Г, 414 464 514 614 714 444 494 594 694 794 
L; 244 294 344 444 544 220 270 370 470 570 
Le 326 376 426 526 626 332 382 482 582 682 
L, 414 464 514 614 714 444 494 594 694 794 
р, 40 50 

р, 30 30 

M. 6 x M16 8 x M16 6 x M20 8 x M20 
M, 4 x M12 6 x M12 6 x M12 8 xM12 |10 x М12 

Ж J 
代号 
6060 6070 6080 6090 60100 6565 6570 6580 6590 65100 

wW 600 650 

L 600 700 800 900 1000 650 700 800 900 1000 
W. 700 750 

W, 100 120 

W, 390 400 

70. 80. 90. 100. 110. 70. 80. 90. 100. 110. 120. 

дээ 120, 130, 140, 150, 160, 180, 200 130, 140, 150, 160, 180, 200, 220 

С 120, 130, 150, 180 120, 130, 150, 180 

H, 35 35 

H, 80 90 

H, 50 60 

H, 70 80 

H; 25 25 

H, 30 30 

W, 320 330 

W, 360 370 

W, 494 544 

















































































































































































































第 4 章 塑料 注射 模 模 架 标准 -103- 
(8) 
Т £ я 
йн 6060 6070 6080 6090 60100 6565 6570 6580 6590 65100 
W; 500 530 
L, 570 670 770 870 970 620 670 770 870 970 
L, 530 630 730 830 930 580 630 730 830 930 
L, 350 450 550 650 750 400 450 550 650 750 
L, 494 594 694 794 894 544 594 694 794 894 
Ls 270 370 470 570 670 320 370 470 570 670 
Le 382 482 582 682 782 434 482 582 682 782 
L, 494 594 694 794 894 544 594 694 794 894 
р, 50 50 
р, 30 30 
M. 6 x M20 8 x M20 10 x M20 6 x M20 8 x M20 10 x M20 
M, 6 x MI2 8 x M12 10 x M12 6 x M12 8 x M12 10 x M12 
£ я 
代号 
7070 7080 7090 70100 70125 8080 8090 80100 80125 
W 700 800 
L 700 800 900 1000 1250 800 900 1000 1250 
W, 800 900 
W; 120 140 
W, 450 510 
A.B 70, 80, 90. 100, 110, 120, 130, 80, 90, 100, 110, 120, 130, 140, 
140, 150, 160, 180, 200, 220, 250 150, 160, 180, 200, 220, 250, 280, 300 
С 150, 180, 200, 250 150, 180, 200, 250 
H, 40 40 
H, 100 120 
H, 60 70 
H, 90 100 
Н, 25 30 
H, 30 40 
W, 380 420 
W. 420 470 
We 580 660 
W, 580 660 
L, 670 770 870 970 1220 760 860 960 1210 
L, 630 730 830 930 1180 710 810 910 1160 
L, 420 520 620 720 970 500 600 700 950 
14 580 680 780 880 1130 660 760 860 1110 
15 324 424 524 624 874 378 478 578 828 
Le 452 552 652 752 1002 516 616 716 966 
L, 580 680 780 880 1130 660 760 860 1110 
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(28) 
е £ я 
СЕ 7070 7080 7090 70100 70125 8080 8090 80100 80125 
р, 60 70 
р, 30 35 
M, 8 x M20 10xM20 | 12xM20 | 14xM20 8 x M24 10 xM24 |12 x M24 
M, 6xMI2 | 8xMI2 10 x M12 8 x M16 10 х М16 
Е Z J 
i 9090 90100 | 90125 | 90160 | 100100 | 100125 | 100160 | 125125 | 125160 | 125200 
w 900 100 1250 
L 900 1000 1250 1600 1000 1250 1600 1250 1600 2000 
W, 1000 1200 1500 
W, 160 180 220 
W, 560 620 790 
90. 100. 110. 120. 130. 100. 110. 120. 130. 140. 100. 110. 120. 130. 140. 
A. В 140. 150. 160. 180. 200. 250. 150. 160. 180. 200. 220. 150. 160. 180. 200. 220. 
280. 300. 350 250. 280. 350. 400 250. 280. 350. 400 
C 180. 200. 250. 300 180. 200. 250. 300 180. 200. 250. 300 
H, 50 60 70 
H, 150 160 180 
H, 70 80 80 
H, 100 120 120 
H, 30 30. 40 40. 50 
H, 40 40, 50 50, 60 
W, 470 580 750 
ГА 520 620 690 
W, 760 840 1090 
W, 740 820 1030 
Li 860 960 1210 1560 960 1210 1560 1210 1560 1960 
1, 810 910 1160 1510 900 1150 1500 1150 1500 1900 
14 600 700 950 1300 650 900 1250 900 1250 1650 
L, 760 860 1110 1460 840 1090 1440 1090 1440 1840 
L; 478 578 828 1178 508 758 1108 758 1108 1508 
1, 616 716 966 1316 674 924 1274 924 1274 1674 
L 760 860 1110 1460 840 1090 1440 1090 1440 1840 
D, 70 80 80 
D, 35 40 40 
M |10xM24 12 x M24 14 x M24 12 x M24 14 x M24 | 12 x M30 | 14 x M30 |16 x M30 
M, 10 x M16 12 х M16 10 x M16 12 х M16 12 x M16 











4.6 标准 模 架 型 号 、 系 列 、 规 格 


1. 型 号 
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每 一 组 和 型 式 代 表 一 个 型 号 。 

2. 系列 

同一 型 号 中 ， 根 据 定 、 动 模板 的 周 界 尺寸 ( 宽 x 长 ) 划分 系列 。 

3. 规格 

同一 系列 中 ， 根 据 定 、 动 模板 和 垫 块 的 厚度 划分 规格 。 

4. 标记 

按照 GB/T 12555 一 2006《 塑 料 注射 模 模 架 》 标 准 规 定 的 模 架 应 有 下 列 标记 : 
1) 模 架 。 

2) 基本 型 号 。 

3) 系列 代号 。 

4) 定 模 板 厚 度 4， 以 mm 为 单位 。 

5) 动 模板 厚度 V mm 为 单位 。 

6) 垫 块 厚度 C， 以 mm 为 单位 。 

7) 拉杆 导 柱 长 度 ， 以 mm 为 单位 。 

8) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 12555 一 2006。 

5. 标记 示例 

标记 示例 1: 

模板 宽 200mm, K 250mm, А =50mm, B=40mm, С =70mm WERO A 型 模 架 标记 如 





模 架 А 2025-50 x40 x70 GB/T 12555—2006 

标记 示例 2: 

模板 宽 300mm. K 300mm, А =50mm, В =60mm, С =90mm， 拉 杆 导 柱 长 度 200mm 的 
AO B 型 模 架 标记 如 下 : 

模 架 DB 3030-50 x60 x90-200 GB/T 12555--2006 


4.7 塑料 注射 模 模 架 技术 条 件 标准 

GB/T 12556 一 2006 《塑料 注射 模 模 架 技术 条 件 》 标 准 规定 了 塑料 注射 模 模 架 (以 下 简 
称 模 架 ) 的 要 求 、 检 验 、 标 志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 ， 适 用 于 塑料 注射 模 模 架 。 
4.7.1 要 求 


GB/T 12556 一 2006 《塑料 注射 模 模 架 技 术 条 件 》 标 准 规定 的 塑料 注射 模 模 架 的 要 求 如 
表 4-5 所 示 。 
#45 塑料 注射 模 模 架 的 要 求 (摘自 GB/T 12556—2006) 
标准 条 目 编号 内 R 


























3.1 组 成 模 架 的 零件 应 符合 GB/T 4169. 1 ~4169. 23 一 2006 和 GB/T 4170—2006 的 规定 
3.2 组 合 后 的 模 架 表面 不 应 有 毛刺 、 擦 伤 、 压 痕 、 裂 纹 、 锈 斑 
3.3 组 合 后 的 模 架 ， 导 柱 与 导 套 及 复位 杆 沿 轴 向 移动 应 平稳 ， 无 卡 清 现 象 ， 其 紧 固 部 分 应 牢固 可 靠 
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( 续 ) 
标准 条 目 编号 内 容 
3.4 模 架 组 装 用 紧 固 螺钉 的 力学 性 能 应 达到 GB/T 3098. 1 一 2000 的 8.8 级 
3.5 组 合 后 的 模 架 ， 模 板 的 基准 面 应 一 致 ， 并 做 明显 的 基准 标记 














= 





组 合 后 的 模 架 在 水 平 自重 条 件 下 ， 定 模 座 板 与 动 模 座 板 安装 平面 的 平行 度 应 符合 GB/T 1184 一 


1996 中 7 级 的 规定 




















3.6 
























































组 合 后 的 模 架 在 水 平 自 重 条 件 下 ， 其 分 型 面 的 贴 合 间隙 为 ; 
1) 模板 长 400mm 以 下 ， 贴 合 间 际 <0. 03mm 

3.7 2) 模板 长 400 ~630mm， 贴 合 间隙 三 0. 04mm 

3) 模板 长 630 ~1000mm， 贴 合 间隙 <0. 06mm 

4) 模板 长 1000 ~2000mm, WAHR <0. 08mm 

























































































3.8 模 架 中 导 柱 、 导 套 的 轴线 对 模板 的 垂直 度 应 符合 GB/T 1184—1996 中 的 5 级 规定 

ЭР 模 架 在 闭合 状态 时 ， 导 柱 的 导向 端面 应 止 和 人 它 所 通过 的 最 终 模 板 孔 端面 。 螺 钉 不 得 高 于 定 模 座 板 
与 动 模 座 板 的 安装 平面 

3.10 模 架 组 装 后 复位 杆 端面 应 平 齐 一 致 ， 或 按 用 户 特殊 要 求 制作 

3. 11 模 架 应 设置 吊装 用 螺 孔 ， 确 保安 全 吊装 























4.7.2 检验 


GB/T 12556 一 2006《 塑 料 注射 模 模 架 技术 条 件 》 标 准 规定 的 塑料 注射 模 模 架 的 检验 要 
求 如 表 4-6 所 示 。 
表 4-6 塑料 注射 模 模 架 的 检验 要 求 (摘自 GB/T 12556—2006) 








标准 条 目 编号 内 容 
4.1 组 合 后 的 模 架 应 按 GB/T 12556 一 2006 中 4.5. 1 的 要 求 进行 检查 
4.2 检验 合格 后 应 做 出 检验 合格 标志 ， 标 志 应 包括 以 下 内 容 : 检验 部 门 、 检 验 员 、 检 验 日 期 











4.7.3 ” 标志、 包装、 运输 及 贮存 


GB/T 12556 一 2006《 塑 料 注 射 模 模 架 技术 条 件 》 标 准 规定 的 塑料 注射 模 模 架 的 标志 、 
包装 、 运 输 及 贮存 要 求 如 表 4-7 所 示 。 
表 4-7 塑料 注射 模 模 架 的 标志 、 包 装 、 运 输 及 贮存 要 求 (摘自 GB/T 12556—2006) 


























标准 条 目 编号 内 容 
5.1 模 架 应 挂 、 贴 标志 ， 标 志 应 包括 以 下 内 容 : 模 架 品 种 、 规 格 、 生 产 日 期 、 供 方 名 称 
5.2 检验 合格 的 模 架 应 清理 干净 ， 经 防 锈 处 理 后 人 库 贮存 
5.3 模 架 应 根据 运输 要 求 进行 包装 ， 应 防 漳 、 防 止 奢 碰 ， 保 证 在 正常 运输 中 完好 无 损 


























48 塑料 注射 模 模 架 精度 检查 


塑料 注射 模 模 架 精 度 检查 如 表 4-8 所 示 。 








a 


Ч 


检查 项 目 
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表 4.8 ”塑料 注射 模 模 架 的 精度 检查 


2 


RATA 





方 法 








定 模 座 板 上 平面 对 动 模 
座 板 下 平面 的 平行 度 















































在 被 测 表面 内 ， 

















差 作为 被 测 模 架 的 平行 度 误差 


将 组 装 后 的 模 架 放 在 测量 平板 上 ， 用 指示 
器 沿 定 模 座 板 周 界 对 角 线 测量 被 测 表 面 。 根 
据 被 测 表面 大 小 可 移动 模 架 或 指示 器 测量 架 ， 


























取 指示 器 的 最 大 与 最 小 读数 











导 柱 轴 心 线 对 模板 的 垂 

















仅 在 相互 垂直 明 

















将 组 装 后 模 架 的 定 模板 和 推 件 板 取 下 ， 动 
模 部 分 放 在 测量 平板 上 ， 为 了 简化 测量 ， 可 





两 个 方向 (X, У) 上 测量 





将 已 用 圆柱 





Е, 


A BER SF E W e ЛА AE fE 














Х.ҮЙТ 

















зо Вр 


A= VAX + AY2 


向 的 垂直 度 误 差 AX、AY， 将 两 个 方向 
垂直 度 误 差 合成 即 为 导 柱 轴 心 线 的 垂直 度 误 





上 测量 ， 得 出 的 读数 即 为 该 两 











模 架 主要 分 型 面 的 贴 合 
间 际 


模 架 闭合 状态 下 ， 用 塞 规 测量 主要 分 型 面 
的 贴 合 间隙 ， 以 其 中 最 大 值 作 为 分 型 


合 间隙 值 








的 贴 

















略 





模 架 主要 模板 组 装 后 基 
准 面 移 位 偏差 


将 组 装 后 的 模 架 放 在 测量 平板 上 ， 专 
示 器 沿 主要 模板 基准 





为 位 偏差 











指 
了 移动 ， 测 得 的 误差 即 
































复位 杆 一 致 性 





将 组 装 后 模 架 的 定 模板 和 推 件 板 取 下 ， 动 
模 部 分 放 在 测量 平 析 上， 用 指示 需 测 量 各 复 
及 模板 分 型 面 








(А 

















各 复位 杆 的 读数 应 一 致 
复位 杆 低 于 模板 分 型 








小 型 模 架 不 大 
0. Smm 





i 的 读数 应 满足 ， 中 
于 0.2mm; 大 型 模 架 不 大 于 





























212212 
СОО 











模板 、 定 模 座 板 、 动 模 
座 板 、 垫 块 的 平行 度 











Bu 
误差 值 


将 被 测 板 件 放 在 测量 平板 上 ， 用 测量 仪器 
触及 被 测 表面 ， 
章 示 器 的 最 大 与 最 小 读数 差 作 为 平行 度 的 














沿 其 对 角 线 测量 被 测 表面 ， 

















模板 基准 面 垂直 度 








用 
面 ， 在 测量 范 




















示 需 沿 另 一 基准 面 垂 








置 于 测量 平板 上 ， 
上 下 测量 被 测 表 
内 的 最 大 读数 差 值 即 为 模板 



























































基准 面 垂直 度 误差 























Ù ë 
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( 续 ) 
5 检查 方法 
序号 检查 项 目 





导 套 固定 部 分 轴 心 线 对 











线 与 量 仪 的 轴线 同 轴 


用 圆 度 仪 测量 调整 被 测 零件 ， 使 其 基准 轴 








在 被 测 零件 的 基准 要 素 和 被 测 要 素 上 测量 

































































8 若干 个 截面 并 记录 轮廓 图 形 ， 根 据 图 形 按 定 
滑动 部 分 轴 心 线 的 同 轴 度 
HAARATES a a ae E TRR 
根据 图 形 按照 零件 的 功能 要 求 也 可 用 最 大 
内 接 圆柱 体 的 轴线 求 出 同 轴 度 误差 
风度 仪 测量 ， 调 整 被 测 零 件 ， 使 其 基准 
轴线 与 量 仪 的 轴线 同 二 
在 被 测 零件 的 基准 要 素 和 被 测 要 素 上 测量 
= ЕЕ 22 БХ 
91, ЗУН a ленено, SEPSE 


小 外 接 圆 柱 体 轴线 的 方法 ， 求 出 同 轴 度 误差 


滑动 部 分 轴 心 线 的 同 轴 度 



































义 求 出 该 零件 的 同 轴 度 误差 











按照 零件 的 功能 要 求 也 可 对 轴 类 零件 

















最 








355345 冲模 术语 与 技术 条 件 


GB/T 8845—2006, GB/T 14662 一 2006 ЖП ЈВ/Т 7653—2008 分 别 规定 了 《冲模 术语 》、 
《冲模 技术 条 件 》 和 《冲模 零件 技术 条 件 》， 本 章 分 别 对 这 三 个 标准 进行 介绍 。 


5.1 冲模 术语 标准 


GB/T 8845—2006 标准 规定 了 冲压 模具 的 常用 术语 ， 与 旧版 标准 相 比 较 ， 其 主要 变化 
ЯГ, 对 术语 结构 进行 了 重新 分 类 与 编排 增加 了 部 分 术语 词 条 ; 对 部 分 术语 词 条 的 定义 与 注 
释 作 了 适当 修改 ; 对 部 分 示例 图 做 了 更 换 和 规范 性 修改 ;增加 了 中 、 英 文 索引 ; 删除 了 冷 挤 
压 的 一 些 术 语词 条 和 相应 图 例 。 


5.1.1 适用 范围 
GB/T 8845—2006 标准 规定 了 冲模 的 常用 术语 ， 适 用 于 冲模 常用 术语 的 理解 和 使 用 。 
5.1.2 冲模 类 型 


GB/T 8845—2006 标准 规定 了 冲模 的 各 种 类 型 ， 如 表 5-1 所 示 。 各 种 模具 类 型 的 典型 结 
构 如 图 5-1 ~ 图 5-5 所 示 。 





表 5-1 冲模 类 型 (摘自 GB/T 8845—2006) 
标准 条 目 术语 (英文 ) € x 
2 冲模 类 型 























通过 加 压 将 金属 、 非 金属 板 料 或 型 材 分 离 、 成 型 或 接合 而 制 得 制 件 的 工艺 装 






























































































































































2.1 冲模 stamping die 备 
2.2 冲 裁 模 blanking die 分 离 出 所 需 形状 与 尺寸 制 件 的 冲模 
2.2.1 落 料 模 blanking die 分 离 出 带 封 闭 轮廓 制 件 的 冲 裁 模 。 如 图 5-1 所 示 
2.2.2 冲 孔 模 piercing die 沿 封 闭 轮 廓 分 离 废料 而 形成 带 孔 制 的 冲 裁 模 
2.2.3 修 边 模 trimming die 切 去 制 件 边缘 多 余 的 冲 裁 模 
2.2.4 切口 模 notching die 沿 不 封闭 轮廓 冲 切 出 制 件 边缘 切口 的 冲 裁 模 
2.2.5 切 舌 模 lancing die 沿 不 封闭 轮廓 将 部 分 板 料 切 开 并 使 其 折 弯 的 冲 裁 模 
2.2.6 ТН ЛЖ parting die 沿 不 封闭 轮廓 冲 分 离 出 两 个 或 多 个 制 件 的 冲 裁 模 
TE 整修 模 shaving die сы 以 提高 制 件 尺 才 精 度 和 降低 冲 裁 
截面 粗糙 度 值 的 冲 裁 模 
тын 精 冲模 使 板 料 处 于 三 向 受 压 状态 下 神 裁 ， 可 冲 制 出 冲 裁 截面 光洁 、 尺 才 精 度 高 的 制 
fine blanking die 件 的 冲 裁 模 
2.2.9 切断 模 cut-off die 将 板 料 沿 不 封闭 轮廓 分 离 的 冲 裁 模 
2.3 弯曲 模 bending die 将 制 件 弯曲 成 一 定 角度 和 形状 的 冲模 。 如 图 5-2 所 示 
231 Е ТЕ 
2.3..2 卷 边 模 curling die 将 制 件 边缘 卷曲 成 接近 封闭 圆 简 冲 模 
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(E) 
标准 条 目 术语 (英文 ) Z X 
2 冲模 类 型 
2.3.3 扭曲 模 twisting die 将 制 件 扭转 成 一 定 角度 和 形状 的 冲模 
ww 将 制 件 拉 压 成 空心 体 ， 或 进一步 改变 空心 体形 状 和 尺寸 的 冲模 。 如 图 5-3 所 
2.4 拉 深 模 drawing die 
7 
2.4.1 Н я 把 空心 体制 件 内 壁 外 翻 的 拉 伸 模 
rerrawing die 
2.4.2 саман 完成 与 前 次 拉 深 相同 方向 的 再 拉 深 工 序 的 拉 深 模 
redrawing die 
2.4.3 变 薄 拉 深 模 ironing die | JEZ AERLE REEE 0008 BE ЕК u В 
2.5 成 形 模 forming die 俩 板 料 产生 局 部 塑性 变形 ， 按 凸凹 模 形状 直接 复制 成 形 冲模 
22222112 使 空心 制 件 内 部 在 双向 拉 应 力作 用 下 产生 塑性 变形 ， 以 获得 凸 肚 形制 件 的 成 
2.5.1 涨 形 模 bulging die 8) 
形 模 
2.5.2 压 筋 模 stretching die 在 制 件 上 压 出 凸 包 或 筋 的 成 形 模 
2.5.3 翻 边 模 flanging die 使 制 件 的 边缘 翻 起 呈 树 立 或 一 定 角度 直 边 的 成 形 模 
2.5.4 翻 孔 模 buring die 使 制 件 的 孔 边缘 翻 起 呈 树 立 或 一 定 角度 直 边 的 成 形 模 
2.5.5 缩 口 模 necking die 使 空心 或 管状 制 件 端 部 的 径 向 尺寸 缩小 的 成 形 模 
2.5.6 扩 口 模 flaring die 使 空心 或 管状 制 件 端 部 的 径 向 尺寸 扩大 的 成 形 模 
2.5.7 整形 模 restriking die 校正 制 件 呈 准 确 形状 与 尺寸 的 成 形 模 
2.5.8 压 印 模 printing die 在 制 件 上 压 出 各 种 花纹 、 文 字 和 商标 等 印记 的 成 形 模 
эн 复合 模 在 压力 机 的 一 次 行程 中 ， 同 时 完成 两 道 或 两 道 以 上 冲压 工序 的 单 工序 模 。 如 
compound die 图 5-4 所 示 
2.6.1 ._ ITB Is TR, AE 05048 
2.6.2 2 凹 模 和 凸 模 装 在 上 模 ， 凸 四 模 装 在 下 模 的 复合 模 
m 级 进 模 progressing 压力 机 的 以 此 形成 中 ， 在 送料 方向 连续 排列 的 多 个 工 位 上 同时 完成 多 道 冲压 
die 工序 的 冲模 。 如 图 5-5 所 示 
2.8 | аы | 压力 机 的 一 次 行程 中 ， 只 完成 一 道 冲 压 工 序 的 冲模 
single-operation die 
2.9 无 导向 模 open die 上 、 下 模 之 间 不 设 导向 装置 的 冲模 
2.10 导 板 模 guild plate die | 上 、 下 模 之 间 由 导 板 导向 的 冲模 
2. 11 导 柱 模 guide pillar die 上 、 下 模 之 间 由 导 柱 、 导 套 导 向 的 冲模 
2.12 通用 模 universal die 通过 调整 ， 在 一 定 范围 内 可 完成 不 同 制 件 的 同类 冲压 工序 的 冲模 
2.13 自动 模 automatic die 送料 、 取 出 制 件 及 排除 废料 完全 自动 化 的 冲模 
2.14 组 合 冲模 combined die | 通过 模具 零件 的 拆 装 组 合 ， 以 完成 不 同 冲压 工序 或 冲 制 不 同 制 件 的 冲模 
2.15 传递 模 transfer die 多 工序 冲压 中 ， 借 助 机 械 手 实现 制 件 传递 ， 以 完成 多 工序 冲压 的 成 套 冲 模 
2.16 镶 块 模 insert die 工作 主体 或 为 口 由 多 个 零件 拼合 而 成 的 冲模 
2.17 柔性 模 flexible die 通过 对 各 工 位 状态 的 控制 ， 以 生产 多 种 规格 制 件 的 冲模 
он" 多 功能 模 具有 自动 冲 切 、 释 压 、 鲍 合 、 计 数 、 分 组 、 扭 斜 和 安全 保护 等 多 种 功能 的 冲 
multifunction die 模 
2.19 简易 模 low-cost die 结构 简单 、 制 造 周期 短 、 成 本 低 、 适 于 小 批量 生产 或 试制 生产 的 冲模 
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(28) 
标准 条 目 术语 (英文 ) 定 义 
2 冲模 类 型 
2. 19. 1 橡胶 冲模 robber die - 作 零 件 采 用 橡胶 制 成 的 简易 模 
an КЕЧ RARE RERO, Л HERIR. Ю ВЕ С Н 
2.19.2 钢 带 模 steel-strip die УНИ 
中 的 简易 模 
低 熔 点 合金 模 
2. 19.3 low-melting-point - 作 零 件 采 用 低 熔点 合金 制 成 的 简易 模 
alloy die 
锌 基 合 金 模 гн 
2.19.4 - 作 零 件 采 用 锌 基 合 金 制 成 的 合金 模 
zinc-alloy based die 
2.19.5 薄板 模 laminate die 止 模 、 固 定 板 和 钊 料 板 均 采用 薄 钢 板 制 成 的 简易 模 
2. 19.6 夹板 模 template die 一 端 连 接 的 两 块 钢板 制 成 的 简易 模 
2. 20 校 平 模 planishing die 用 于 完成 平面 校正 或 校 平 的 冲模 
齿 形 校正 模 22 
2.21 мн 21171208: 
roughened planishing die 
2.22 便 质 合金 模 carbide die 工作 零件 采用 硬 质 合 金 制 成 的 冲模 
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5-1 落 料 模 
1 一 模 柄 ”2 一 印 料 螺钉 3 一 上 模 座 ”4 一 内 六 角 螺 钉 5 一 弹簧 6 一 导 套 7 一 导 柱 ”8 一 挡 料 销 
9 一 下 模 座 ”10 一 托 板 11 一 项 杆 12 一 项 件 块 ”13 一 凹 模 14 一 印 料 板 15 一 凸 模 
16 一 凸 模 固 定 板 17 一 热 板 18 、19 一 圆柱 销 
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Ё 5-3 拉 深 模 
1 一 模 柄 “2 一 务 料 螺钉 3 一 上 模 座 4 一 内 六 角 螺 钉 






































图 5-2 弯曲 模 
1 一 模 柄 2 一 凸 模 4 一 冲模 А o 
Ч. 4, EDL 一 一 Ч, 
Хаг ул РОДЕ 9 一 垫 板 10 一 下 模 座 11 一 弹 顶 装置 12 一 顶 村 
жээ т ын аа 13 一 顶 件 块 。14 一 定位 销 15—808 16-01 


17 一 凸 模 固定 板 ”18 一 垫 板 19、20 一 圆柱 销 
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图 5-4 复合 模 
1 一 模 柄 ”2 一 上 模 座 ”3 一 执 板 4 一 固定 板 5-1 6-4 018) 7 一 印 料 板 8— 9 一 固定 板 
10 一 垫 板 11 一 外 料 螺钉 ”12 一 下 模 座 ”13 一 凸凹 模 14 一 印 料 板 ”15 一 橡胶 弹性 体 16 一 导 柱 
17 一 导 套 ”18 一 凸 模 ”19 一 连接 推 杆 “20 一 圆柱 销 21 一 推 板 22 一 打 杆 
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1 一 上 模 座 





5.1.3 


2 一 务 料 螺钉 ”3 一 冲 导 正 孔 凸 模 ”4 一 冲 预 孔 凸 
9 一 冲 孔 凸 模 “10 一 凸 模 固 定 板 
15 一 导 套 ”16 一 导 柱 ”17 一 内 六 角 螺 钉 18 


5-5 ”级 进 模 


11 一 橡胶 弹性 体 








21-41 ЭЕ 22-40 5 














冲模 零 部 件 


23-48 








24 一 压 印 四 模 25 





模 ”5 一 切口 凸 模 ”6 一 热 板 
12 一 热 板 
落 料 凹 模 19 一 凹 模 固 定 板 


7 一 导 正 销 8 一 压 印 凸 模 
13 一 落 料 凸 模 14 一 弹性 卸 料 板 

20-01 41 MIK 
26-34 27— ] 
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GB/T 8845—2006 标准 规定 了 冲模 的 各 种 零 部 件 名 称 与 定义 ， 如 表 5-2 所 示 。 



































#52 ”冲模 零 部 件 的 名 称 与 定义 (摘自 GB/T 8845 一 2006 ) 
标准 条 目 术语 (英文 ) ж X 
3 冲模 零 部 件 
3.1 上 模 upper die 安装 在 压力 机 上 滑 块 上 的 模具 部 分 
3.2 下 模 lower die 安装 在 压力 机 工作 台面 上 的 模具 部 分 
3.3 模 架 die set 上 、 下 模 座 与 导向 件 的 组 合 件 
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( 续 ) 
标准 条 目 术语 (英文) E X 








3 冲模 零 部 件 























































































































































































































































































































































































































































































































3.3.1 通用 模 架 universal die 通常 指 应 用 量 大 面 广 ， 已 形成 标准 化 的 模 架 
125 快 换 模 架 通过 快速 更 换 上 而、 冲模 和 定位 零件 ， 以 完成 不 同 冲 斥 工 序 和 溃 制 多 种 制 

quick change die set 。 “| 件 ， 并 对 需求 做 出 快速 响应 的 模 架 
3.3.3 导向 件 安装 于 上 、 下 模 座 后 侧 的 模 架 

back-pillar die set 
3.3.4 шинээ 导向 件 安装 于 上 、 下 模 座 对 焦点 上 的 模 架 

diagonal-pillar die set 
3.3.5 ВЕНЕ 导向 件 安装 于 上 、 下 模 座 左右 对 角 点 上 的 模 架 

center-pillar die set 
3.3.6 шил 适用 于 精 冲 ， 刚 性 好 、 导 向 精度 高 的 模 架 

fine blanking diè set 
3.3.7 шашин 上 、 下 模 采 用 滑动 导向 件 导 向 的 模 架 

sliding guide die set 
3.3.8 цацах: 上 上、 下 模 采用 滚动 导向 件 导向 的 模 架 

ball-bearing diè set 
3.3.9 си E, FERIA REE Ska sh i ipe 

with spring guide plate 
3.4 工作 零件 working component 直接 对 板 料 进行 冲压 加 工 的 零件 
3.4.1 [IE punch 二 般 冲 压 加 工 制 件 内 孔 或 内 表面 的 工作 零件 

级 进 模 中 ， 为 确定 板 料 的 送 进步 距 ， 在 其 侧 边 冲 切 出 一 定形 状 缺口 的 工 
3.4.2 ЯЕ Е 2) pitch punch КО 
作 零 件 

3.4.3 ПИ die 一 般 冲 压 加 工 制 件 外 形 或 外 表面 的 工作 零件 
3.4.4 ГИ main punch HHR ГИ Ш E H НО TER 
3.4.5 镶 件 insert 分 离 制造 并 镶 氏 在 主体 上 的 局 部 工作 零件 
3.4.6 拼 块 section 分 离 制造 并 镶嵌 成 凹 模 或 凸 模 的 工作 零件 
347 软 模 soft die 有 液体 、 气 体 、 橡 胶 等 柔性 物质 构成 的 凸 模 或 凹 模 
3.5 定位 零件 locating component | 确定 板 料 、 制 件 或 模具 零件 在 冲模 中 正确 位 置 的 零件 
3.5.1 定位 销 locating pin 确定 板 料 或 制 件 正确 位 置 的 圆柱 形 零件 
3.5.2 定位 板 locating plate 确定 板 料 或 制 件 正 确 位 置 的 板 状 零件 
3.5.3 当 料 销 sop ріп 确定 板 料 送 进 距离 的 圆柱 形 零件 
3.5.4 始 用 挡 料 销 finger stop pin ”| 确定 板 料 进 给 起 始 位 置 的 圆柱 形 零件 
3.5.5 导 正 销 pilot pin 与 导 正 孔 配 合 ， 确 定制 件 正确 位 置 和 消除 送料 误差 的 贺 柱 形 零 件 
3.5.6 НН lifter pin BAREEN, АОВ Еа Е НОА НЕ 22 fi: 
3.5.7 导 料 板 stook guide тай 确定 板 料 送 进 方向 的 板 料 零件 
3.5.8 — RESNEM Л, EREHE RE 
3.5.9 止 退 键 stop key 支撑 受 侧 向 力 的 凸凹 模 的 块 状 零件 
3. 5.10 侧 压 板 side-push plate 消除 板 料 与 导 料 板 侧 面 间 陈 的 板 状 零件 
3.5.11 限 位 块 limit block 限制 冲压 行程 的 块 状 零件 
3.5.12 限 位 柱 limit post 限制 冲压 行程 的 柱状 零件 




















标准 条 目 
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术语 (英文 ) 
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3.6 | Н 压 住 板 料 和 印 下 或 推出 制 件 与 废料 的 零件 
clamping ，stripping 
and feeding 
3.6.1 ШИНЖ stripper plate Мацаг Ганг F ЗЭРЛЭГ 
3.6.1.1 r. Bj 9 F dua sa, ЛЭ ЯЛ ТН ЕН АЕР 
fixed stripper plate 
И A PE EHI 借助 弹性 零件 起 卸 料 、 压 料 作用 ， 有 时 兼 具 保护 凸 模 并 对 凸 模 起 导向 作 
spring stripper plate 用 的 印 料 板 
3.6.2 推 件 块 ejector block 从 上 凹 模 中 推出 制 件 或 废料 的 块 状 零 件 
3.6.3 顶尖 块 kicker block 从 下 凹 模 中 顶 出 制 件 或 废料 的 块 状 零件 
3.6.4 顶 杆 kicker pin 直接 或 间接 向 上 项 出 制 件 或 废料 的 杆 状 零件 
3.6.5 推 板 ejector plate 在 打 杆 与 连接 推 杆 间 传 递 推力 的 板 状 零件 
3.6.6 HEFT ejector ріп 向 下 推出 制 件 或 废料 的 杆 状 零件 
3.6.7 连接 推 杆 ejector tie rod 连接 推 板 与 推 件 块 并 传递 推力 的 杆 状 零件 
3.6.8 打 杆 knock-out pin 穿 过 模 柄 孔 ， 把 压力 机 滑 块 上 打 杆 横梁 的 力 传 给 推 板 的 杆 状 零件 
3.6.9 ЕНТ stripper bolt ЗЕН ЕРВИН е КЕРК 
3.6.10 拉杆 tie rod 固定 于 上 模 座 并 向 托 板 传递 卸 料 行程 的 杆 状 零件 
3.6.11 托 杆 cushion pin 连接 托 板 并 向 托 板 传递 卸 料 力 的 杆 状 零 件 
3. 6. 12 托 板 support plate 装 于 下 模 座 并 将 弹 顶 器 或 拉杆 的 力 传递 给 顶 杆 和 托 杆 的 板 状 零件 
3.6.13 废料 切断 刀 scrap cutter 冲压 过 程 中 切断 废料 的 零件 
3.6.14 弹 顶 器 cushion 向 压 边 圈 或 项 件 块 传递 项 出 力 的 装置 
3.6.15 承 料 板 stoc-suporting plate 对 装 和 模具 之 前 的 板 料 起 支承 作用 的 板 状 零件 
3. 6. 16 压 料 板 pressure plate 把 板 料 压 贴 在 凸 模 或 止 模 上 的 板 状 零件 
拉 深 模 或 成 形 模 中 ， 为 调节 材料 流动 阻力 ， 防 止 起 皱 而 压 紧 板 料 边缘 的 
3.6.17 压 边 圈 blanker holder 
零件 
аа ЭН ЛЭН 精 冲模 中 ， 为 形成 很 强 的 三 向 压 应 力 状 态 ， 防 止 板 料 自 冲 切 层 滑动 和 冲 
vee-ring plate 裁 表面 出 现 据 裂 现象 而 采用 的 齿 形 强力 压 圈 零 件 
3. 6. 19 推 料 板 slide feed plate 将 制 件 推 入 下 一 工 位 的 板 状 零件 
3.6.20 воныя FERESE REREN 
3.7 导向 零件 guide component 保证 运动 导向 和 确定 上 下 模 相 对 位 置 的 零件 
3.7.1 导 柱 guide рШаг 与 导 套 配合 ， 保 证 运动 导向 和 确定 上 、 下 模 相 对 位 置 的 圆柱 形 零件 
3.7.2 导 套 guide bush 与 导 柱 配合 ， 保 证 运动 导向 和 确定 上 、 下 模 相 对 位 置 的 圆 套 形 零 件 
тэ 滚珠 导 柱 通过 钢珠 保护 圈 与 滚珠 导 套 配合 ， 保 证 运动 导向 和 确定 上 、 下 模 相 对 位 
ball-bearing guide pillar 置 的 圆柱 形 零件 
3.7.4 шинэ 与 滚珠 导 柱 配合 ， 保 证 运动 导向 和 确定 上 、 下 模 相 对 位 置 的 圆 套 形 零件 
ball-bearing guide bush 
3.7.5 钢珠 保护 圈 cage 保持 钢珠 均匀 排列 ， 实 现 滚珠 导 柱 与 导 套 滚动 配合 的 圆 套 型 零件 
3.7.6 止 动 件 retainer 将 钢 球 保持 圈 限 制 在 导 柱 上 或 导 套 内 的 限 位 零件 
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标准 条 目 术语 (英文) ж X 
з 冲模 零 部 件 











为 导 正 上 、 下 模 各 零件 件 相 对 位 置 而 采用 的 淳 硬 或 苦 有 润滑 材料 的 板 状 






























































































































































3.7.7 导 板 guide plate 零件 
3.7.8 滑 块 slide block ТЕВН МЕНГЕ, ИЛ Л 02217714 5 200955) 
3.7.9 耐 磨 板 wear plate 镶 峙 在 某 些 运动 零件 导 滑 面 上 的 深 硬 或 符 有 润滑 材料 的 板 状 零件 
3.7. 10 гээн 1 小 孔 冲 裁 时 ， 用 于 保护 细 长 凸 模 的 衬 套 零 件 
punch-protecting bushing 
3.8 Ио 将 凸 四 模 固定 于 上 、 下 模 ， 以 及 将 上 、 下 模 固定 在 压力 机 上 的 零件 
3.8.1 上 模 座 punch holder 用 于 装配 与 支撑 上 模 所 有 零 部 件 的 模 架 零件 
3.8.2 下 模 座 die holder 用 于 装配 与 支撑 下 模 所 有 零 部 件 的 模 架 零件 
3.8.3 凸 模 固 定 板 punch plate 用 于 安装 和 固定 凸 模 的 板 状 零件 
3.8.4 Ч ХЕ die Punch 用 于 安装 和 固定 凹 模 的 板 状 零件 
3.8.5 预 应 力 圈 shrinking ring 为 提高 四 模 强 度 ， 在 其 外 部 与 之 过 鳃 配合 的 圆 套 型 零件 
3.8.6 热 板 bolster plate 设 在 凸凹 模 与 模 座 之 间 ， 承 受 和 分 散 冲 压 负 荷 的 板 状 零件 
2 使 模具 与 压力 机 的 中 心 线 重合 ， 并 把 上 模 固 定 在 压力 机 滑 块 上 的 连接 零 
3.8.7 模 柄 die shank 
件 
3.8.8 — 可 自动 定 心 的 模 栖 





self-centering shank 

















3.8.9 ЖИН сат driver 通过 和 斜面 变换 运动 方向 的 零件 
5.1.4 冲模 设计 要 素 


GB/T 8845—2006 标准 规定 了 冲模 的 设计 要 素 ， 包括 模 具 间 际 、 压 力 中 心计 算 、 各 种 工 
艺 力 等 ， 如 表 5-3 所 示 。 











R53 冲模 设计 要 素 (摘自 GB/T 8845 一 2006) 









































































































































标准 条 目 术语 (英文 ) 定 义 
4 冲模 设计 要 素 
4.1 模具 间隙 clearance 凸 模 与 止 模 之 间 缝 孙 的 间距 
4.2 малч 模具 在 工作 位 置 下 极点 时 ， 下 模 座 下 平面 与 上 模 座 上 平面 之 间 的 距离 
die shut height 
pe 压力 机 最 大 闭合 高 度 压力 机 闭合 高 度 调节 机 构 处 于 上 极限 位 置 和 滑 块 处 于 下 极点 时 ， 滑 块 下 
press maximum shut height 表面 至 工作 台 上 表面 之 间 的 距离 
压力 机 闭合 高 度 调节 量 
4.4 adjustable distance of 压力 机 闭合 高 度 调 节 机 构 允 许 的 调节 距离 
press shut height 
4.5 冲模 寿命 die life 冲模 从 开始 使 用 到 报废 所 能 加 工 的 制 件 总 数 
4.6 压力 中 心 load center 冲压 合力 的 作用 点 
4.7 冲模 中 心 die center 冲模 的 几何 中 心 
4.8 冲压 方向 pressing direction 冲压 力作 用 的 方向 
4.9 送料 方向 feed layout 板 料 送 进 模具 的 方向 
4.10 排 样 blank layout 制 件 或 毛坯 在 板 料 上 的 排列 与 设置 














А 





标 ; 


ЁЖН 





术语 (英文 ) 


w xX 
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4 冲模 设计 要 素 


















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































4.11 搭 边 web 非 样 时 ， 制 件 与 制 件 之 间或 制 件 与 板 料 边缘 之 间 的 工艺 余 料 
4. 12 步 距 feed pitch 级 进 模 中 ， 被 加 工 的 板 料 或 制 件 每 道 工序 在 送料 方向 移动 的 方向 
4. 13 切 边 余 料 trimming allowance 拉 深 或 成 形 后 制 件 边缘 需 切 除 的 多 余 材 料 的 宽度 
4. 14 毛刺 burr 在 制 件 冲 裁 截 面 边缘 产生 的 树立 尖 状 凸 起 物 
4.15 晶 角 die roll 在 制 件 冲 裁 截面 边缘 产生 的 微 圆 角 
4.16 光亮 带 smooth cut zone 制 件 冲 裁 截面 的 光亮 部 分 
4. 17 冲 裁 力 blanking force 冲 裁 时 所 需 的 压力 
4. 18 弯曲 力 bending force 弯曲 时 所 需 的 压力 
4. 19 拉 深 力 drawing force 拉 深 时 所 需 的 压力 
4.20 HÆJ stripping force Магад л ER EA ХВӨРНН F RT T В 27 
4.21 推 件 力 ejecting force 从 四 模 内 顺 冲 裁 方向 将 制 件 或 废料 推出 所 需 的 力 
4. 22 顶 件 力 kicking force 从 四 模 内 北 冲 裁 方向 将 制 件 或 废料 推出 所 需 的 力 
4.23 压 料 力 pressure plate force 压 料 板 作 用 于 板 料 的 力 
4. 24 压 边 力 blank holer force 压 边 圈 作 用 于 板 料 边缘 的 力 
4. 25 毛坯 blank 前 道 工序 完成 需 后 续 工 序 进一步 加 工 的 制 件 
4. 26 中 性 层 neutral line 弯曲 变形 区 的 切 向 应 力 为 零 或 切 向 应 变 为 零 的 金属 层 
4.27 弯曲 角 bending angle 制 件 被 弯曲 加 工 的 角度 ， 即 弯曲 后 制 件 直 边 夹 角 的 补 
4.28 弯曲 线 bending line 板 料 产生 弯曲 变形 时 相应 的 直线 或 曲线 
4.29 可 弹 spring back 弯曲 和 成 形 加 工 中 ， 制 件 在 去 除 载荷 并 离开 模具 后 产生 的 弹性 回复 现象 
4.30 弯曲 半径 bending radius 雪 曲 制 件 内 侧 的 曲率 半径 
4.31 a "s i 91 PF00142 ЕЕЕ НО НЕА 
relative bending radius 
4.32 s 21117122 5 hugi ig 545 
bending radius 
4.33 弯曲 制 件 直线 部 分 与 弯曲 部 分 中 性 层 长 度 之 和 
blank length of a bend 
4. 34 拉 深 系数 drawing coefficient 拉 深 制 件 的 直径 与 毛坯 直径 之 比值 
4.35 拉 深 比 drawing ratio 拉 深 系数 的 倒数 
4.36 拉 深 次 数 drawing number 受 极限 拉 深 系数 的 限制 ， 制 件 拉 深 成 形 所 需 的 次 数 
4.37 缩 口 系数 necking coefficient 缩 口 制 件 的 管 口 缩 径 后 与 缩 径 前 直径 之 比值 
4.38 扩 口 系数 flaring coefficient 扩 口 制 件 的 管 口 扩 径 后 的 最 大 直径 与 扩 口 前 直径 之 比值 
4.39 上 胀 形 系数 bulging coefficient 简 形 制 件 胀 形 后 的 最 大 直径 与 胀 形 前 直径 之 比值 
4.40 КЕЯ stretching height 板 料 局 部 胀 形 的 深度 
4.41 翻 孔 系 数 burring coefficient 翻 孔 制 件 翻 孔 前 、 后 孔径 之 比值 
4. 42 扩 孔 率 expanding ratio 扩 孔 前 、 后 孔径 之 差 与 扩 孔 前 孔径 之 比值 
4.43 ТАНЫЕ minimum) _ 定 厚度 的 菜 种 板 料 所 能 冲压 加 工 的 最 小 孔 直 色 
diameter for piercing 
4.44 转角 半径 radius 盒 形 制 件 横 截 面 上 的 圆 角 半径 
4. 45 相对 转角 半径 relative radius 盒 形制 件 转角 半径 与 其 宽度 之 比值 
4. 46 相对 高 度 relative height 盒 形 制 件 高 度 与 宽度 之 比值 
4.47 相对 厚度 relative thickness 毛坯 厚度 与 直径 之 比值 
4.48 ое 板 料 在 外 力作 用 下 发 生 塑性 变形 ， 其 极限 应 变 值 所 构成 的 曲线 图 





forming limit diagram 
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5.1.5 


零件 结构 要 素 


GB/T 8845—2006 标准 规定 了 冲模 零件 的 结构 要 素 ， 如 表 5-4 所 示 。 
#54 冲模 零件 的 结构 要 素 (摘自 GB/T 8845—2006) 


标准 条 目 


术语 (英文 ) 





5 零件 结构 要 素 




























































































































































































































































































































































































































































































































































































5.1 EFE round punch 5 20981  Ш 5-6 所 示 
5.1.1 头 部 punch head 凸 模 上 比 杆 直径 大 的 圆柱 体 部 分 (LES 5-6 中 的 11) 
头 部 直径 
5.1.2 1 凸 模 圆 柱头 或 圆锥 头 的 最 大 直径 (JILE 5-6 中 的 1) 
punch head diameter 
头 厚 їе s: 
5.1.3 . 凸 模 头 部 的 厚度 ( 见 图 5-6 中 的 2) 
punch head thickness 
. 直接 对 板 料 进行 冲 切 加 工 ， 使 其 达到 所 需 形状 和 尺寸 的 凸 模 工作 段 (DL 
5.1.4 ЛИ point 
图 5-6 中 的 6) 
5.1.5 ла point diameter 涂抹 的 刀口 部 直径 (л 5-6 中 的 5) 
5.1.6 JJ OKË point length 凸 模 工 作 段 长 度 〈 见 图 5-6 中 的 4) 
5.1.7 杆 shank 凸 模 与 固定 板 相 应 孔 配合 的 圆柱 体 部 分 ( 见 图 5-6 中 的 10) 
5.1.8 杆 直径 shank diameter 与 凸 模 固 定 板 相 应 孔 配 合 的 杆 部 直径 〈 见 图 $46 中 的 9) 
РР 引导 直径 为 便于 凸 模 正确 压 入 固定 板 而 在 杆 压 入 端 设计 的 一 段 圆 柱 直 径 ( 见 图 5- 
нэ leading diameter 6 中 的 8) 
5.1.10 过 渡 半 径 radius blend 连接 娘 口 直径 和 杆 直 径 的 圆 弧 直 径 (5 5-6, 7) 
5.1.11 山 模 圆 角 半径 punch radius 成 形 模 中 凸 模 工 作 端面 向 侧面 过 渡 的 贺 角 半径 
DRAK 
5.1.12 хэд В АО а ЈЕ (JILE 5-6 中 的 3) 
punch overall length 
5.2 圆 止 模 round die RAEE НОТА, РЯ 5-7 所 示 
5.2.1 头 部 die head 止 模 上 比 模 体 直径 大 的 圆柱 体 部 分 (ILEI 5-7 中 的 9) 
5.2.2 头 部 直径 die head diameter 凹 模 圆 柱头 或 圆锥 头 的 最 大 直径 ( 见 图 5-7 中 的 8) 
5.2.3 头 厚 die head thickness 凸 模 头 部 的 厚度 (Л 5-7 中 的 6) 
007 直接 对 板 料 进行 冲 切 加 工 ， 使 其 达到 所 需 形 状 和 尺寸 的 四 模 工作 段 (L 
5.2.4 JJH ае point 
图 5-7 中 的 4) 
5.2.5 J) O H4% hole diameter 涂抹 的 刀口 部 直径 ( 见 图 527 中 的 3) 
5.2.6 J HKJ land length 凹 模 工 作 段 长 度 〈 见 图 5-7 中 的 12) 
Э:257 JJ] 112378 cutting edge angle EJE MERRI JJ O RHA REE 
5.2.8 模 体 die body 凹 模 与 固定 板 相 应 孔 配合 的 圆柱 体 部 分 ( 见 图 5-7 中 的 5) 
5.2.9 ПУ die body diameter 凹 模 的 模 体 直径 (ILK 5-7 中 的 1) 
нэ 为 便于 止 模 正 确 压 人 固定 板 ， 在 模 体 压 人 端 设 计 的 一 段 圆柱 直径 ( 见 图 
5.2.10 引导 直径 leading diameter 
5-7 中 的 2) 
5.2. 11 四 模 圆 角 半 径 die radius 成 形 模 中 四 模 工作 端面 向 内 侧面 过 度 的 圆 角 半径 
止 模 总 长 
5.2.12 + 凹 模 的 全 部 长 度 〈 见 图 5-7 中 的 11) 
die overall length 
5.2. 13 排 料 孔 relief hole 凹 模 及 相连 的 模具 零件 上 使 废料 排出 的 孔 〈 见 图 5-7 中 的 10) 
排 料 孔 直径 АКИО Заслын 2 ) 
5.2. 14 直 排 料 孔 的 直径 与 斜 排 料 孔 的 最 大 直径 〈 见 图 5-7 中 的 7) 








relief hole diameter 
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1 一 头 部 直径 2 一 头 厚 5-7 МШ 
3 一 凸 模 总 长 ”4 一 刃 口 长 度 ІШЕМ 2 一 引导 直径 3 一 刃 口 直径 4 一 丸 口 
5—7 H 6 6—2] 5-4 84 Ж 6 一 头 厚 7 一 排 料 孔 直径 ”8 一 头 部 直径 ”9 一 头 部 
7 一 过 渡 半 径 ”8 一 引导 直径 10 一 排 料 孔 11 一 凹 模 总 长 ”12 一 刃 口 长 度 


























9 一 杆 直径 ”10 一 杆 11 一 头 部 


52 冲模 技术 条 件 标 准 


GB/T 14662 一 2006 规定 了 《冲模 技术 条 件 》， 与 旧版 标准 GB/T 14462--1993 相 比 主要 
变化 有 : 在 标准 的 编排 上 作 了 修改 ， 并 增加 了 “前 言 ” 和 “规范 性 引用 文件 ”; 对 技术 要 求 
的 表述 进行 了 简化 、 修 改 ， 表 述 更 加 明了 ; 删除 了 原 标 准 中 规定 的 术语 合同 内 容 的 条 款 ; 删 
除了 原 标准 中 “7 使 用 规定 ”的 条 款 ; 删除 了 原 标 准 中 “附录 A 冲模 设计 的 审核 项 目 ” 和 
“附录 B 模具 制造 者 的 保证 ”。 


5.2.1 范围 

GB/T 14662 一 2006 标准 规定 了 冲模 的 要 求 、 验 收 、 标 志 、 包 装 、 运 输 和 储存 ， 适 用 于 
冲模 的 设计 、 制 造 和 验收 。 
5.2.2 零件 要 求 


GB/T 14662--2006 标准 规定 的 对 冲模 零件 的 要 求 如 表 5-5 所 示 。 表 5-6 为 模具 工作 零件 
常用 材料 及 硬度 ， 表 5-7 为 模具 一 般 零 件 的 材料 及 硬度 。 
表 5-5 对 冲模 零件 的 要 求 (摘自 GB/T 14662 一 2006 ) 
标准 条 要 
目 编号 соо 








设计 冲模 宜 选用 GB/T 2851 ~ 2852, ЈВ/Т 8049. JB/T 7181 ~ 7182 和 GB/T 2855 -2856, GB/T 2861, 18/Т 
5825 ~ 5830, ЈВ/Т 7184-7187, ЈВ/Т 7642 ~ 7652, ЈВ/Т 8054, JB/T 8057 规定 的 标准 模 架 和 零件 


3.2 模具 工作 零件 和 模具 一 般 零 件 所 选用 的 材料 应 符合 相应 牌号 的 技术 标准 











3.1 
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3.3 模具 零件 推荐 材料 和 硬度 见 表 5-6 、 表 5-7 








3.4 模具 零件 不 允许 有 裂纹 ， 工 作 表面 不 允许 有 划 痕 、 机 械 损伤 、 锈 蚀 等 缺陷 

















模具 零件 中 螺纹 的 基本 尺寸 应 符合 GB/T 196—2003 的 规定 ， 选 用 的 公差 与 配合 应 符合 GB/T 197—2003 中 
6 级 的 规定 








3.6 零件 除 刃 口外 所 有 楼 边 均 应 倒 角 或 倒 圆 
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3.7 经 磁性 吸力 磨 前 后 的 模具 零件 应 退 磁 

















3.8 零件 上 销 钉 与 孔 的 配合 长 度 应 大 于 等 于 销 钉 直径 的 1.5 (r; 螺纹 孔 的 深度 应 大 于 等 于 螺纹 直径 的 1.5 倍 















































3.9 零件 图 中 未 注 公 差 尺寸 的 极限 偏差 应 符合 GB/T 1804 一 2000 中 m 级 的 规定 























3.10 零件 图 中 未 注 形状 和 位 置 公差 应 符合 GB/T 1184—1996 中 级 的 规定 
表 5-6 模具 工作 零件 常用 材料 及 硬度 
























































































































































硬度 
模具 类 型 冲 件 与 冲压 工艺 情况 材料 - 一 
Шүгэл HR 
形状 简单 ， 精 度 低 ， 材 
1 | 料 厚度 小 于 或 等 于 3mm， TI10A 、9Mn2V 56 ~60HRC 58 ~62HRC 
中 小 批量 
材料 和 厚度 小 于 或 等 于 9CrSi、CrWMnCrl2、 
冲 裁 模 П 3mm, 形状 复杂 ; 材料 厚 Crl2MoV、 58 ~62HRC 60 ~64HRC 
度 大 于 3mm W6Mo5 Cr4 V2 
Crl2MoV. C4W2MoV 58 ~ 62 HRC 60 ~ 64HRC 
Шш 大 批量 YG15 、YG20 三 86HRA 三 84HRA 
超 细 硬 质 合金 一 
1| 形状 简单 中 小 批量 TI10A 56 ~62HRC 
CrWMn 、Crl2 、 
П 形状 复杂 60 ~64HRC 
Crl2MoV 
авї Ш | 大 批量 YG15 、YG20 三 86HRA 三 84HRA 
5CrNiMo 、5CrNiTi 、 
52 ~56HRC 
SCrMnMo 
I | WASH 
40 -45НВС 
4Cr5MoSiV1 232 
ЗЭЭЛЖ эг 900 HV 
1 一 般 拉 深 T10A 56 ~ 60HRC 58 ~ 62НЕС 
П 形状 复杂 Crl2、Cr12MoV 58 ~62HRC 60 ~64HRC 
Crl2MoV 、Cm4W2MoV 58 ~62HRC 60 ~64HRC 
Ш | 大 批量 YG10、 YG15 三 86HRA 三 84HRA 
拉 深 模 超 细 硬 质 合金 = 
Crl2MoV 58 ~62HRC -- 
2 W18C4V, W6Mo5C4V2 
V) Aun 60 ~ 64HRC 
Сг12 MoV 
YG10、 YG15 三 86HRA 三 84HRA 
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( 续 ) 
硬度 
模具 类 型 冲 件 与 冲压 工艺 情况 材料 u 一 
түрх Шү 
5CrNiTi, 5CrNiMo 52 -56НВС 
拉 深 模 V | АЖ 40 ~45HRC 
4Cr5MoSiV1 ИЕН 
KRMA =900 HV 
HT250. HT300 170 ~260HB 
大 型 I 中 小 批量 
QT600 一 20 197 ~269HB 
拉 深 
ii 镍 铬 铸铁 ЖИ 40 ~45HRC 
模 I | 大 批量 
钼 铬 铸铁 、 钥 钒 铸铁 ЖУЛИ 50 -55НВС 
模具 一 般 零 件 的 材料 及 硬度 
零件 名 称 Мо hH ж 
HT200 170 ~220HBW 
E, FEE 
45 24 ~28HRC 
20Cr 60 ~64HRC (2) 
导 柱 
GCr15 60 ~64HRC 
20Cr 58 -62HRC (WK) 
GCr15 58 ~62HRC 
гр хэ, ШИВ АЛ 
45 28 -32НВС 
螺母 、 垫 轿 、 螺 塞 
模 柄 、 承 料 板 Q235A — 
45 28 ~32HRC 
HEHE, EHR 
Q235A 2 
TIOA 50 ~54HRC 
导 正 销 
9Mn2 V 56 ~60HRC 
45 43 ~48HRC 
垫 板 
TIOA 50 ~ 54НЕС 
螺钉 45 头 部 43 ~48HRC 
销 钉 T10A СС:15 56 ~60HRC 
挡 料 销 、 抬 料 销 、 推 杆 、 项 杆 65Mn Сс:15 52 ~ 56НЕС 
推 板 45 43 ~48HRC 
45 54 ~58HRC 
压 边 圈 
TIOA 43 ~48HRC 
Хо Е 7), ЇР Л TIOA 58 ~62HRC 
Ї 211531 TIOA 56 ~60HRC 
ЖН ER TIOA 54 ~58HRC 
Ши SOCrVA. 55181, 65Мп 44 -48НВС 








-122- 最 新 模具 标准 应 用 手册 





5.2.3 装配 要 求 


GB/T 14662--2006 标准 规定 的 冲模 装配 要 求 如 表 5-8 УМ, 
3:58 冲模 装配 要 求 (摘自 GB/T 14662--2006) 














标准 条 





内 容 





4.1 装配 式 应 保证 号 、 四 模 之 间 的 间隙 均匀 一 致 





4.2 推 料 、 御 料 机 构 必须 灵活 ， 印 料 板 或 推 件 吕 在 模具 开启 状态 时 ， 一 般 应 突出 凸 、 四 模 表 面 0.5 ~ 1. 0mm 




















模具 所 有 活动 的 部 分 的 移动 应 平稳 灵活 ， 无 阻 滞 现 象 ， 滑 块 、 斜 杭 在 固定 滑 块 面 上 移动 时 ， 其 最 小 接触 面 
积 应 大 于 其 面积 的 75% 























六 








4.4 紧 固 用 的 螺钉 、 销 钉 装 配 后 不 得 松动 ， 并 保证 螺钉 和 销 钉 的 端面 不 突出 上 下 模 座 的 安装 

































































4.5 凸 模 装 配 后 的 垂直 度 应 符合 表 5-9 的 规定 
4.6 凸 模 、 上 凸凹 模 等 与 固定 板 的 配合 一 般 按 GB/T 1800. 4—1999 {й H7/n6 或 H7/m6 选取 

















质量 超过 20 kg 的 模具 应 设 吊环 螺钉 或 起 吊 孔 ， 确 保安 全 吊装 。 起 吊 时 模具 应 平稳 ， 便 于 装 模 。 吊 环 螺钉 
应 符合 GB/T 825—1988 的 规定 














4.7 








D 该 标准 已 被 GB/T 1800. 2 一 2009 替代 。 
R59 凸 模 装 配 后 的 垂直 度 要 求 




















. 垂直 度 公差 等 级 (GB/T 1184—1996) 
间隙 值 /mm = == 
单 凸 模 £ 
<0. 02 5 6 
>0. 02 ~0. 06 6 7 
>0. 06 7 8 








5.2.4 验收 


GB/T 14662 一 2006 标准 规定 的 冲模 验收 内 容 与 要 求 如 表 5-10 所 示 。 
#510 ”冲模 验收 内 容 与 要 求 (摘自 GB/T 14662--2006) 








标准 条 цол 
目 编号 
验收 应 包括 以 下 内 容 : 
1) 外 观 检查 
га 2) 尺寸 检查 
3) 模具 材质 和 热处理 要 求 检查 














4) 试 模 和 冲 件 质量 符合 性 检查 
5) 质量 稳定 性 检查 




















5.2 模具 供 方 应 按 模具 图 和 本 技术 条 件 对 模具 零件 和 模具 进行 外 观 和 尺寸 检查 
























































5.3 经 5.2 检查 合格 的 模具 可 进行 试 模 ， 试 模 用 的 冲压 设备 应 符合 要 求 ， 试 模 所 用 的 材质 应 与 冲 件 材质 相符 























冲压 工艺 稳定 后 ， 应 连续 提取 20 ~ 1000 件 (精密 多 工 位 级 进 模 必须 试 冲 1000 AE) 冲 件 ， 对 于 大 型 覆 


















































5.4 “| 盖 件 模具 要 求 连续 提取 5 ~ 10 件 冲 件 进行 检验 。 模 具 供 方 与 顾客 确认 冲 件 合格 后 ， 由 模具 供 方 开具 合格 证 并 
随 模 具 交 付 顾 客 
5.5 模具 质量 稳定 性 检查 应 为 在 正常 生产 条 件 下 连续 批量 生产 8h， 或 由 模具 供 方 与 顾客 协商 确定 






























































Уп! 25 


顾客 在 验收 期 间 应 按 图 样 和 本 技术 条 件 要 求 对 模 
查 


主要 零件 的 材质 、 热 处 理 、 表 面 处 理 情况 进行 检查 和 抽 











5.6 
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5.2.5 5. BF, шл 


GB/T 14662 —2006 标准 规定 的 冲模 标志 、 包 装 、 运 输 及 贮存 内 容 与 要 求 如 表 5-11 所 
ЖУ 
#511 冲模 标志 、 包 装 、 运 输 及 贮存 (摘自 GB/T 14662—2006) 













































































标准 条 目 编 号 内 容 
6.1 在 模具 非 工 作 面 的 明显 处 应 做 出 标志 。 标 志 一 般 包含 以 下 内 容 : 模具 号 、 出 三 日 期 、 供 方 名 称 
6.2 模具 交付 前 应 擦洗 干净 ， 表 面 应 涂 覆 防 锈 齐 
6.3 出 厂 模 具 根 据 运 输 要 求 进行 包装 ， 应 防潮 、 防 止 磋 磁 ， 保 证 在 正常 运输 中 模具 完好 无 损 











5.3 冲模 零件 技术 条 件 标准 


JB/T 7653—2008 规定 了 《冲模 零件 技术 条 件 》， 与 旧版 标准 JB/T 7653—1994 相 比 主要 
变化 有 : 在 标准 的 编排 上 作 了 修改 ， 并 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 
“规范 性 引用 文件 ”的 表述 作 了 调整 修改 ; 零件 的 垂直 度 和 平行 度 值 分 别 用 i 1, 表示; 对 
“标记 、 标 志 、 包 装 、 和 运输、 贮存 ”表述 作 了 简化 。 


5.3.1 范围 


JB/T 7653—2008 标准 规定 了 冲模 零件 的 要 求 、 检 验 、 标 志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 ， 适 用 
于 冲模 零件 。 


5.3.2 ”要求 


1В/Т 7653—2008 标准 规定 的 冲模 零件 要 求 如 表 5-12 所 示 。 
#5212 冲模 零件 要 求 (摘自 JB/T 7653—2008) 








标准 条 














内 容 
目 编号 
3.1 图 样 中 未 注 公 差 尺 才 的 极限 偏差 应 符合 GB/T 1804—2000 P m 级 的 规定 
3.2 图 样 中 未 注 的 形状 和 位 置 公 差 应 符合 GB/T 1184—1996 P H 级 的 规定 

















3.3 零件 不 允许 有 锈 班 、 碰 伤 和 止 痕 等 缺陷 ， 保 持 无 脏 物 和 油污 
3.4 模具 零件 所 选用 的 材料 应 符合 相应 牌号 的 技术 标准 





















































3.5 图 样 中 未 注 尺 二 的 砂轮 越 程 槽 应 符合 GB/T 6403. 5 的 规定 

3.6 图 样 中 未 注 尺 十 的 中 心 孔 应 符合 GB/T 145 的 规定 

2 制造 方 应 在 模板 的 侧 向 基准 面 上 设 wmm、 深 0. 5mm 的 涂 色 平底 坑 作 为 标记 ， 其 位 置 离 各 基准 面 得 边 距 为 
í 8mm 








3.8 当 模 具 零 件 质量 超过 25kg 时 ， 应 设 起 吊 螺 孔 

零件 均 应 去 毛刺 ， 图 样 中 未 注 明 倒 角 尺寸 ， 除 刃 口 外 所 有 锐 边 和 锐角 均 应 倒 角 或 倒 圆 ， 视 零件 大 小 ， 倒 
尺寸 为 C0.5 ~ C2mm， 倒 圆 尺寸 为 R0.5 ~R1mm 

3.10 零件 图 上 未 注 明 的 铸造 圆 角 半径 为 R3 ~ R5mm 

3.11 铸件 的 非 加 工 表面 须 清 砂 处 理 ， 表 面 应 光滑 平整 ， 无 明显 凸凹 缺陷 

3. 12 锻件 不 应 有 过 热 ， 过 烧 的 内 部 组 织 和 机 械 加 工 不 能 去 除 有 裂纹， 夹层 及 凹 坑 
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(588) 
标准 条 Е 
目 编号 А 
3.13 加 工 后 的 零件 表面 ， 不 允许 有 影响 使 用 的 砂 眼 、 缩 孔 、 机 械 损伤 等 缺陷 
3. 14 零件 经 热处理 后 硬度 应 均匀 ， 不 允许 有 裂纹 、 脱 碳 氧 化 斑点 
3. 15 表面 渗 碳 滩 火 的 零件 ， 所 规定 的 渗 碳 层 厚 度 为 成 品 加 工 后 的 渗 碳 层 厚 度 
ыг 止 模板 、 固 定 板 等 零件 图 上 标明 的 垂直 度 公差 厂 应 符合 表 5-13 的 规定 ， 在 保证 徘 直 度 公差 三 值 要 求 下 其 
表面 粗糙 度 Ra 允许 降 为 1. 6pm 
3. 17 所 有 模 座 、 目 模板、 固定 板 、 垫 板 等 零件 图 上 标明 的 平行 度 公差 i, 值 应 符合 表 5-14 的 规定 
3. 18 通用 模 座 在 保证 平行 度 要 求 下 ， 其 上 、 下 两 平面 的 表面 粗糙 度 Ra 人 允许 降低 为 1. 6pm 
ай 通用 模 座 的 起 吊 空 为 螺 孔 ， 螺 孔 的 基本 尺寸 应 符合 GB/T 196 的 规定 ， 公 差 应 符合 GB/T 197 中 7 级 的 规 
定 ， 经 供需 方 协议 可 改 为 外 孔 
35-13 ”四 模 板 、 固 定 板 等 零件 图 上 标明 的 垂直 度 公差 
公差 等 级 
基本 尺寸 5 
公差 值 

>40 ~63 0.012 

>63 ~ 100 0.015 

> 100 ~ 160 0. 020 

> 160 ~250 0. 025 
HE; 1. 基本 尺寸 是 指 被 测 零件 的 短 边 长 度 。 





2, 垂直 度 误 差 是 指 以 长 边 为 基准 对 短 边 的 寻 





3. 公差 等 级 按 GB/T 1184, 
R514 所 有 模 座 、 巾 模板、 固定 板 、 垫 板 等 零件 图 上 标明 的 平行 度 公 差 t, 








E 直 度 最 大 允许 值 。 



































5.3.3 检验 











基本 尺寸 公差 值 忆 

>40 ~63 0. 008 

>63 ~ 100 0. 010 

> 100 ~ 160 0. 012 

> 160 ~ 250 0. 015 

> 250 ~ 400 0. 020 

> 400 ~ 630 0. 025 

> 630 ~ 1000 0. 030 
> 1000 ~ 1600 0. 040 

ЇЕ, 基本 尺寸 是 指 被 测 表面 的 最 大 长 度 尺寸 或 最 大 宽度 尺寸 。 


ЈВ/Т 7653 一 2008 标准 规定 的 冲模 零件 检验 内 容 如 表 5-15 所 示 。 




































































#515 冲模 零件 的 检验 (摘自 JB/T 7653 一 2008 ) 
标准 条 目 编号 内 X 
4.1 用 户 和 制造 单位 对 标准 零件 按 相 应 的 标准 要 求 和 3. 1 ~ 3. 19 进行 尺寸 检查 和 外 观 检查 
4.2 检验 合格 后 应 做 合格 标志 ， 标 志 应 包括 以 下 内 容 : 检验 部 门 、 检 验 员 、 检 验 日 期 


#55 冲模 术语 


与 技术 条 件 . 125 ` 





5.3.4 5. BF, ЛЛ 


JB/T 7653—2008 标准 规定 的 冲模 标志 、 包 装 、 运 输 及 贮存 内 容 如 表 5-16 所 示 。 
3:546 ”冲模 标志 、 包 装 、 运 输 及 贮存 (摘自 JB/T 7653—2008) 



































标准 条 目 编号 内 R 
5.1 在 零件 的 非 工 作 表 面 应 做 出 零件 的 规格 和 材质 标志 
5.2 检验 合格 的 模 架 零 件 应 清理 干净 ， 经 防 锈 处 理 后 入 库 贮存 
5.3 =) за л ЖЭЛ Л 026, DVD, ПУ ЦЕ, АЕА ДЕ 2 15 P ЛАЙ 
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本 章 主 要 介绍 凸 模 、 凹 模 等 冲模 工作 零 部 件 的 标准 、 设 计 与 计算 ， 考 虑 到 固定 板 、 垫 板 
等 零件 与 工作 零 部 件 关系 紧密 ， 一 并 在 本 章 进 行 讲 解 。 本 章 介绍 的 标准 主要 有 : 





1В/Т 5825—2008 
ЈВ/Т 5826—2008 
ЈВ/Т 5827—2008 
ЈВ/Т 5828—2008 
ЈВ/Т 5829—2008 
JB/T 7644. 1—2008 
JB/T 7644. 2 一 2008 
JB/T 7644. 3—2008 
JB/T 7644. 4—2008 
JB/T 7644. 5—2008 
JB/T 7644. 6—2008 
JB/T 7644. 7—2008 
1В/Т 7644. 8—2008 
1В/Т 5830—2008 


冲模 
冲模 
冲模 
冲模 
冲模 
冲模 单 凸 模 模板 
冲模 单 凸 模 模板 
冲模 单 凸 模 模板 
冲模 单 凸 模 模板 
冲模 单 凸 模 模板 
冲模 单 凸 模 模板 
冲模 单 凸 模 模板 
冲模 单 凸 模 模板 
冲模 dies 


圆柱 头 直 杆 
圆柱 头 缩 杆 
60" 锥 头 直 杆 
60" 锥 头 缩 杆 














圆 凸 模 
圆 凸 模 


Ату 





Ату 


球 锁 紧 圆 凸 模 

第 1 部 分 : 
第 2 部 分 : 
第 3 部 分 : 
第 4 部分: 
第 5 部 分 : 
第 6 部 分 : 
第 7 部 分 : 
第 8 部 分 : 


单 凸 模 固 定 板 
单 凸 模 热 板 
偏 装 单 凸 模 固 定 板 
偏 装 单 凸 模 垫 板 


球 锁 紧 单 号 模 固 定 板 


球 锁 紧 单 冲模 垫 板 


球 锁 紧 俩 装 单 吓 横 固定 板 
PR K 282 E E A 


冲模 模板 第 1 部 分 : 
冲模 模板 ”第 2 部 分 : 
冲模 模板 ”第 3 部 分 : 
冲模 模板 ”第 4 部 分 : 
冲模 模板 ”第 5 部 分 : 
冲模 模板 ”第 6 部 分 : 


和 矩形 凹 模板 
和 矩形 固定 板 
和 矩形 垫 板 
圆 形 凹 模板 
圆 形 固定 板 
圆 形 垫 板 


JB/T 7643. 1—2008 
JB/T 7643. 2 一 2008 
JB/T 7643. 3 一 2008 
JB/T 7643. 4 一 2008 
JB/T 7643. 5 —2008 
JB/T 7643. 6—2008 








6.1 ORIRE, LASHA 


6.1.1 В 


ЈВ/Т 5825—2008 ~ ЈВ/Т 5829—2008 标准 分 别 规定 了 
凸 模 、60。 锥 头 直 杆 圆 凸 模 、60*" 锥 头 缩 杆 圆 凸 模 和 球 锁 紧 

1. 圆柱 头 直 杆 圆 凸 模 标准 

JB/T 5825—2008 标准 规定 了 冲模 圆柱 头 直 杆 圆 凸 模 的 尺寸 规格 ， 适 用 于 直径 在 1 ~ 
36mm 的 圆柱 头 直 杆 圆 凸 模 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 ， 并 规定 了 圆柱 头 直 杆 圆 凸 
模 的 标记 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 圆柱 头 直 杆 圆 凸 模 》; 增 
加 了 “前 言 ” 和 “规范 性 引用 文件 ”; 材料 和 硬度 改 为 推荐 选用 ， 取 消 了 “TI0A、 


圆柱 头 直 杆 圆 凸 模 、 圆 柱头 缩 杆 贺 
加 凸 模 ， 分 别 介 绍 如 下 。 
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9Mn2 V”; 增加 了 “5 要 求 ”一 章 ;“ 标 记 ” 中 取消 了 材料 要 素 。 


ЈВ/Т 5825—2008 标准 规定 的 冲模 圆柱 头 直 杆 圆 凸 模 如 表 6-1 所 示 。 


26-1 


冲模 圆柱 头 直 杆 圆 凸 模 (摘自 








КО.25--К0.4 


1В/Т 5825—2008 ) 


(单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 um 为 单位 









































































































































































































































未 注 表 面 粗糙 度 Ra6. 3um 
标记 示例 : D =6.3mm, L =80mm 的 圆柱 头 直 杆 圆 凸 模 标记 如 下 : 圆柱 头 直 杆 圆 凸 模 6. 3 x 80 ЈВ/Т 5825—2008 
р ñ D P 
m5 H D, 43 L 60 m5 H D, 055 L 0 
1.0 

1.05 5.0 8.0 

1.1 5.3 

1.2 5.6 9.0 

1.25 3.0 6.0 

1.3 6.3 

1.4 6.7 

1.5 7:1 11.0 

1.6 7.5 

1.7 8.0 

1.8 4.0 8.5 

1.9 9.0 

2.0 45,50,56, 9.5 13.0 45 ,50 ,56 ， 
= 3.0 63,71,80, 18.0 5.0 63,71,80, 
2.4 90,100 10.5 90,100 
2.5 5.0 11.0 

2.6 12.0 16.0 

2.8 12.5 

3.0 13.0 

3.2 14.0 

3.4 15.0 

3.6 16.0 19:0 

3.8 6.0 

4.0 20.0 24.0 

4.2 25.0 29.0 

4.5 了 32.0 36.0 

4.8 ` 36.0 40.0 

ЇЕ 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 Сє12МоУ, (112, 、Cr6WV、CrWMn。 

2. 硬度 要 求 : Crl2MoV、Crl2 、CrWMn 711158 ~62HRC， 头 部 固定 部 分 40 ~50HRC; Cr6WV 711156 ~60HRC ， 


头 部 固定 部 分 40 ~50HRC。 








. 其 他 应 符合 JBZT 7653 的 规定 。 
. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 中 圆柱 头 直 杆 圆 凸 模 ，@@ 凸 模 刃 口 直 径 4， 单 位 为 mm; OLEKE L, HW mm; 











@ 本 标准 代号 ， 即 JB/T 5825 一 2008 。 
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2. 圆柱 头 缩 杆 圆 凸 模 标 准 

JB/T 5826—2008 标准 规定 了 圆柱 头 缩 杆 圆 凸 模 的 尺寸 规格 ， 适 用 于 直径 在 5 ~ 36mm 的 
圆柱 头 直 杆 圆 凸 模 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 ， 并 规定 了 圆柱 头 直 杆 圆 凸 模 的 标 
记 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 圆柱 头 缩 杆 圆 凸 模 》; 增加 了 
“前 言 ” 和 “规范 性 引用 文件 ”; 材料 和 硬度 改 为 推荐 选用 ， 取 消 了 “T10A 、9Mn2V”; 
加 了 “5 要 求 ”一 章 ;“ 标 记 ” 中 取消 了 材料 要 素 。 

ЈВ/Т 5826—2008 标准 规定 的 冲模 圆柱 头 缩 杆 圆 凸 模 如 表 6-2 所 示 。 

表 6-2 ”冲模 圆柱 头 缩 杆 圆 凸 模 (摘自 JB/T 5826—2008) (单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 um 为 单位 











R0.25—R0.4 
1.6 











Фр-0.02 















































©|¢0.01|4 








未 注 表面 粗糙 度 Ra6. Зр, 












































标记 示例 : D =5mm, d=2mm, L=56mm 的 圆柱 头 缩 杆 圆 凸 模 标 记 如 下 : 圆柱 头 缩 杆 圆 凸 模 5 x80 х 56 ЈВ/Т 5826— 
2008 
р 4 
р, L 

m5 下 限 ERR 
5 1 4.9 8 
6 1.6 5.9 9 
8 2.5 7.9 11 
10 4 9.9 13 45, 50, 56, 
13 5 12.9 16 

63, 71, 80, 
16 8 15.9 19 
20 12 19.9 24 30,190 
25 16. 5 24.9 29 
32 20 31.9 36 
36 25 35.9 40 





























ЇЕ 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 Crl12MoV С:12, 、Cr6WV、CrWMn。 
2. 硬度 要 求 : (112МоУ, (112, 、CrWMn JJH 58 ~62HRC， 头 部 固定 部 分 40 ~50HRC; C16WYV JJH 56 ~ 60HRC ， 
头 部 固定 部 分 40 ~50HRC。 
з. 其 他 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 
4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 四 圆柱 头 缩 杆 圆 凸 模 ;@) 凸 模 杆 直径 刀 ， 单 位 为 mm; ОРЧ 87111145 d; ОРОКЕ 
工 ， 单 位 为 mm; @@ 本 标准 代号 ， 即 JB/T 5826—2008. 
5. 刃 口 长 度 ! 由 制造 者 自行 选 定 。 
3. 60" 锥 头 直 杆 圆 凸 模 标 准 
JB/T 5827—2008 标准 规定 了 60" 锥 头 直 杆 圆 凸 模 的 尺 二 规格， 适用 于 直径 在 0.5 ~ 
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15mm 的 60" 锥 头 直 杆 圆 凸 模 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 ， 并 规定 了 60" 锥 头 直 杆 圆 
凸 模 的 标记 。 与 旧 标准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 60" 锥 头 直 杆 圆 凸 模 》; 
和 “规范 性 引用 文件 "; 材料 和 硬度 改 为 推荐 选用 ， 取消 了 “TIOA 、 


增加 了 “前 言 ” 


9Mn2V”; 增加 了 “5 要 求 ” 一 章 ;“ 标 记 ” 中 取消 了 材料 要 素 。 





ЇВ/Т 5827—2008 标准 规定 的 冲模 60。 锥 头 直 杆 圆 凸 模 如 表 6-3 所 示 。 








表 6-3 


R0.2—R0.5 


冲模 60" 锥 头 直 杆 圆 凸 模 (摘自 JB/T 5827—2008) 


(单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 








未 注 表面 粗糙 度 Ra6.3hm。 


































































































































































































标记 示例 : D =6.3mm, L =80mm 的 60" 锥 头 直 杆 圆 凸 模 标 记 如 下 : 锥 头 直 杆 圆 凸 模 6. 3 x80 JB/T 5827—2008 
2 р, Н L - р, Н L 
0.5 0.9 0.2 3.0 4.5 0.5 
0.55 1.0 0.2 3.2 4.5 0.5 
0.6 1.2 0.2 3.4 4.5 0.5 
0. 65 1.3 0.2 3.6 5.0 0.5 
0.7 1.3 0.2 3.8 5.0 0.5 
0. 75 1.4 0.2 4.0 5.5 0.5 
0.8 1.4 0.4 4.2 5.5 0.5 
0. 85 1.6 0.4 4.5 6.0 0.5 
0.9 1.6 0.4 4.8 6.0 0.5 
0. 95 1.8 0.4 5.0 6.5 0.5 
1.0 1.8 0.5 5.3 6.5 0.5 
1.05 1.8 0.5 5.6 7 0.5 
1.1 2.0 0.5 6.0 8 0.5 
ЛБ ET TE 40,50,63, Ea I Gas 40,50,63, 
1.25 2.0 0.5 71,80,90, 6.7 9 1.0 71,80,90, 
1.3 2.2 0.5 Т 9 1.0 
1.4 2.2 0.5 10 7.5 10 1.0 100 
1.5 2.5 0.5 8.0 10 1.0 
1.6 2.5 0.5 8.5 11 1.0 
1.7 2.8 0.5 9.0 11 1.0 
1.8 2.8 0.5 9.5 12 1.0 
1.9 3.0 0.5 10.0 12 1.0 
2.0 3.2 0.5 10.5 13 1.0 
2.1 3.2 0.5 11 13 1.0 
2.2 3.2 0.5 12 14 1.0 
2.4 3.5 0.5 12.5 15 1.0 
2.5 3.5 0.5 13 15 1.0 
2.6 4.0 0.5 14 16 1.5 
2.8 4.0 0.5 15 17 1.5 


ахй 
ши 
=. 





. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采 
2. 硬度 要 求 : С:12МоУ, 、Crl2 CrWMn JJ 




















头 部 固定 部 分 40 ~50HRC。 

3. 其 他 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 

4 标记 应 包括 以 下 内 容 ， ORKEN OMRIN AB D 
本 标准 代号 ， 即 JB/T 5827—2008. 




















Crl2MoV、 Crl2、Ci6WV、CrWMn。 





58 ~62HRC， 头 部 固 




















定 部 分 40 ~50HRC; Cr6WV 711156 ~60HRC ， 


位 为 mm; OLEKE L, ŽAN mm; © 
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4. 60" 锥 头 缩 杆 圆 凸 模 标 准 

JB/T 5828—2008 标准 规定 了 60" 锥 头 缩 杆 圆 凸 模 的 尺寸 规格 ， 适 用 于 直径 在 2 ~3mm 的 
60*" 锥 头 缩 杆 圆 凸 模 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 ， 并 规定 了 60" 锥 头 缩 杆 圆 凸 模 的 
标记 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 60° 锥 头 缩 杆 圆 凸 模 》; 增加 
了 “前 言 ” 和 “规范 性 引用 文件 ”;， 材料 和 硬度 改 为 推荐 选用 ， 取 消 了 “TI10A 、9Mn2V”; 
增加 了 “5 要 求 ” 一 章 ;“ 标 记 ” 中 取消 了 材料 要 素 。 

1В/Т 5828—2008 标准 规定 的 冲模 60" 锥 头 缩 杆 圆 凸 模 如 表 6-4 所 示 。 

表 6-4 冲模 60° 锥 头 缩 杆 圆 凸 模 (摘自 JB/T 5828—2008) (单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 











КО.2--К0.5 



































未 注 表面 粗糙 度 Ra6.3hm。 


标记 示例 : D =2mm, d=0.5mm, L = 71mm 的 60° 锥 头 缩 杆 圆 凸 模 标 记 如 下 : 锥 头 缩 杆 圆 凸 模 2 x0.5 x71 JB/T 
5828 一 2008 

















D d 
р, 1307 
m5 j6 
2 0,5«4«1.6 3.0 71 80 
3 1.4<d<2.9 4.5 71 80 





























W: 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 Cr12MoV、Cr12、Cr6WV 、CrWMn。 

. 硬度 要 求 : Crl2MoV. Crl2. CrWMn 7JJH 58 ~62HRC， 头 部 固定 部 分 40 ~ 50НЕС; Cr6WV 711156 ~60HRC, 
头 部 固定 部 分 40 ~ 50НВС, 

з. 其 他 应 符合 JBZT 7653 的 规定 。 

4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 中 锥 头 缩 杆 圆 凸 模 ; OHEA RITE D, RA mm; OHEA E 08 Л HA 
ОХИ ЛЕ 1, HH mm; ORKER, BI JB/T 5828—2008, 





N 

















S 
a 














5. 球 锁 紧 圆 凸 模 标准 

JB/T 5829—2008 标准 规定 了 球 锁 紧 圆 凸 模 的 尺寸 规格 和 公差 ， 适 用 于 直径 在 6 ~22mm 
的 球 锁 紧 圆 凸 模 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 ， 并 规定 了 球 锁 紧 圆 凸 模 的 标记 。 与 旧 
标准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 球 锁 紧 圆 凸 模 》; 增加 了 “前 言 ” 和 
“规范 性 引用 文件 "; 材料 和 硬度 改 为 推荐 选用 ， 取消 了 “TI0A 、9Mn2V”; 增加 了 “5 要 
求 ”一 章 ;“ 标 记 ” 中 取消 了 材料 要 素 。 

JB/T 5829—2008 标准 规定 的 球 锁 紧 圆 凸 模 如 表 6-5 所 示 。 
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165 БОЛЖ ГИЯ (摘自 














1В/Т 5829—2008 ) 

















未 注 表 面 粗糙 度 Каб. 3um 






































(单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 um 为 单位 














































































































标记 示例 : D =6mm, d=2mm, L=71mm 的 球 锁 紧 圆 凸 模 标 记 如 下 : 球 锁 紧 圆 凸 模 6 x2 x71 JB/T 5829—2008 
р J O HÍ dj6 的 范围 Ч 7 1107 

85 下 限 上 限 ёс Ёс: 50 56 63 71 80 
6.0 1.6 5.9 6.0 14.0 5.2 х х х х х 
10.0 4.0 9.9 8.0 12.4 6.7 х х х х х 
13.0 6.0 12.9 8.0 12.4 6.7 一 x x x x 
16.0 8.5 15.9 8.0 12.4 6.7 = x x x x 
20.0 12.5 19.9 8.0 12.4 6.7 — x x x x 
25.0 18.0 24.9 8.0 12.4 6.7 = x x x x 
32.0 25.0 31.9 8.0 12.4 6.7 — x x x x 

ЇЕ: 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 Crl12MoV 、Crl12 、CrWV、CrWMmn。 

2. 硬度 要 求 : Crl2MoV 、Crl2 CrWMn 711158 ~62HRC ， 头 部 固定 部 分 40 ~50HRC; Cr6WV 7J H 56 ~60HRC ， 





头 部 固定 部 分 40 ~50HRC。 
з. 其 他 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 






































4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : O 球 锁 紧 圆 凸 模 ; СЭГЧ 97111468 4, HAN mm; @ 凸 模 长 度 L， 单 位 为 mm; © 


本 标准 代号 ， 即 JB/T 5829 一 2008。 


л 


. JJI 1а AITE, 


6.1.2 冲模 单 凸 模 模板 标准 





ЈВ/Т 7644—2008 标准 规定 了 《冲模 单 凸 模 模 板 》， 本 标准 共 分 为 八 个 部 分 ， 分 别 是 
单 凸 模 固 定 板 、 单 凸 模 垫 板 、 偏 装 单 凸 模 固 定 板 、 偏 装 单 凸 模 垫 板 、 球 锁 紧 单 凸 模 固 定 
板 、 球 锁 紧 单 凸 模 垫 板 、 球 锁 紧 偏 装 单 凸 模 固 定 板 和 球 锁 紧 偏 装 单 凸 模 垫 板 。 对 这 些 标 


准 分 别 介绍 如 下 。 
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1. 


单 凸 模 固 定 板 标准 


JB/T 7644. 1 一 2008 标准 规定 了 冲模 单 凸 模 固 定 板 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 圆 形 
单 凸 模 、 异 形 单 凸 模 固 定 板 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 
如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 单 凸 模 模板 第 1 部 分 : 单 凸 模 固 定 板 》; 增加 了 “前 言 "; 对 





“范围 ” 


的 表述 作 了 修改 ;对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 





ЇВ/Т 7644. 1 一 2008 标准 规定 的 单 凸 模 固 定 板 如 表 6-6 所 示 。 





26-6 单 凸 模 固 定 板 (ЙН JB/T 7644. 1 一 2008) (单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 pm 为 单位 











hı 




















































未 注 表面 粗糙 度 Ra6. Зр, 
标记 示例 : D =20mm, H =20mm 的 单 凸 模 固 定 板 标记 如 下 : 单 凸 模 固 定 板 20 x20 JB/T 7644. 1 一 2008 































































































D d 
H р, L 8 4, 4, h, 
H6 H7 
5 9 
6 10 40 22 
8 12 8 9 15 9 
10 14 
45 25 
12 17 
16 18 ,23 ,30 21 
50 30 
20 26 10 11 18 11 
25 31 56 36 
32 38 63 39 
40 46 76 50 12 13 22 13 
50 56 80 56 
注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 
2. 硬度 28 ~32HRC。 
з. 其 他 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 
4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 中 单 凸 模 固 定 板 ; @ 固 定 板 孔径 刀 ， 单 位 为 mm; @ 固 定 板 厚度 五 ,单位 为 mm; 由 本 

















标准 代号 ， 即 JB/T 7644. 1 一 2008 。 
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2. 单 凸 模 垫 板 标准 
JB/T 7644. 2 一 2008 标准 规定 了 冲模 单 凸 模 垫 板 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 圆 形 单 
凸 模 、 异 形 单 凸 模 垫 板 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 。 与 昌 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 
F: 将 标准 名 称 改 为 《冲模 单 凸 模 模 板 第 2 部 分 : 单 凸 模 垫 板 》; 增加 了 “前 言 "; 对 “ 范 
围 ” 的 表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 
ЈВ/Т 7644. 2 一 2008 标准 规定 的 单 凸 模 垫 板 如 表 6-7 所 示 。 
表 6-7 单 凸 模 垫 板 (JB/T 7644. 2 一 2008 ) (单位 : mm) 








表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 



































+0.25 
0 























未 注 表 面 粗糙 度 Каб. 3um 
标记 示例 : L, =63mm 的 单 凸 模 垫 板 标 记 如 下 : 单 凸 模 热 板 63JB/T 7644. 2 一 2008 



































L 5 4 
40 22 
9 
45 25 
50 30 
11 
56 36 
63 39 
76 50 13 
80 56 

















E: 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 T10A。 

2. 硬度 56 ~60HRC。 

3. 其 他 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 

4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : @D 单 凸 模 垫 板 ; @) 垫 板 长 度 工 ， 单 位 为 mm; @ 本 标准 代号 ， 即 JB/T 7644. 2 一 2008 。 

















З. 偏 装 单 凸 模 固 定 板 标准 
ЈВ/Т 7644. 3 一 2008 标准 规定 了 冲模 偏 装 单 凸 模 固定 板 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 
圆 形 、 有 异形 偏 闭 单 凸 模 固 定 板 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 。 与 旧 标准 相 比 ， 主 要 变 
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化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 单 凸 模 模 板 第 3 部 分 : 偏 装 单 凸 模 固定 板 》; 增加 了 “前 
言 ” ;对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选 
用 。 








JB/T 7644. 3 一 2008 标准 规定 的 偏 装 单 目 模 固 定 板 如 表 6-8 所 示 。 
2:68 偏 装 单 凸 模 固定 板 (摘自 JB/T 7644. 3 一 2008 ) (单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 um 为 单位 









































0.0114 


























未 注 表 面 粗糙 度 Каб. Зрли, 
标记 示例 : D = 16mm, H =23mm 的 偏 装 单 凸 模 固 定 板 标记 如 下 : 偏 装 单 凸 模 固 定 板 16 x23 JB/T 7644. 3 一 2008 
































































































































D d 
р, Н L В L, L, L, b, d, 4, h 
H6 H7 
5 9 
6 10 
50 32 10 15 30 15 
8 12 
8 9 15 9 
10 14 
18,23, 
12 17 
30 63 36 15 17 36 16 
16 21 
20 26 
71 40 20 20 40 20 10 11 18 11 
25 31 
32 38 80 50 24 25 45 28 12 13 22 13 
Е: 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 
2. 硬度 28 ~32HRC。 
3. 其 他 应 符合 JBZ/T 7653 的 规定 。 
4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : Q@ 偏 装 单 凸 模 固定 板 ; 固定 板 孔 径 D， 单 位 为 mm; 加 固定 板 厚度 万 ， 单 位 为 mm; 








@ 本 标准 代号 ， 即 JB/T 7644. 3 一 2008。 
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4. 偏 装 单 凸 模 垫 板 标准 
JB/T 7644. 4 一 2008 标准 规定 了 冲模 偏 装 单 凸 模 热 板 的 尺寸 规格 和 标记 ,适用 于 冲模 偏 
装 单 凸 模 垫 板 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 
名 称 改 为 《冲模 单 凸 模 模板 第 4 部 分 : 偏 装 单 凸 模 垫 板 》; 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 
表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 
JB/T 7644. 4 一 2008 标准 规定 的 偏 装 单 凸 模 垫 板 如 表 6-9 所 示 。 
369 偏 装 单 凸 模 垫 板 (摘自 JB/T 7644. 4 一 2008 ) (单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 hm 为 单位 

















0.8 
0.8 



































// |0.01| A 

















未 注 表 面 粗糙 度 Каб. 3um 
标记 示例 : L =50mm 的 偏 装 单 凸 模 垫 板 标记 如 下 : 偏 装 单 凸 模 垫 板 50 JB/T 7644. 4 一 2008 













































































P В 1, L, Ls b, d 
50 32 10 15 90 15 а 
63 36 15 y 28 а 
71 40 20 20 40 2 й 
80 50 24 25 4 С s; 

ЇЕ, 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 TOA, 

2. 硬度 56 ~60HRC。 
з. 其 他 应 符合 JBXMT 7653 的 规定 。 














4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 中 偏 装 单 凸 模 垫 板 ，@@ 热 板 长 度 工 ， 单 位 为 mm; 加 本 标准 代号 ， 即 JBZT 7644. 4 一 
2008, 
5. 球 锁 紧 单 凸 模 固定 板 标准 
1В/Т 7644. 5 一 2008 标准 规定 了 冲模 球 锁 紧 单 凸 模 固 定 板 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲 
模 球 锁 紧 单 凸 模 固 定 板 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 
F: 将 标准 名 称 改 为 《冲模 单 凸 模 模 板 第 5 部 分 : 球 锁 紧 单 凸 模 固 定 板 》; 增加 了 “前 
言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选 
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用 。 


1В/Т 7644. 5 一 2008 标准 规定 的 冲模 球 锁 紧 单 凸 模 固 定 板 如 表 6-10 所 示 。 








表 6-10 ”冲模 球 锁 紧 单 凸 模 固定 板 ( 摘 








14+0.05 








2хфа 
配 作 
































Ч ЈВ/Т 7644. 5—2008) (单位 : 


mm) 


表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 















































































































































未 注 表 面 粗 糙 度 Ra6.3um。 
标记 示例 : D = 10mm 的 球 锁 紧 单 凸 模 固 定 板 标记 如 下 : 球 锁 紧 单 凸 模 固定 板 10 JB/T 7644. 5 —2008 
D d d, 
L 5 d, d, h, d, Lı h 
H6 H7 H7 
6 6 3 9.76 17 
10 12.9 
45 26 8 9 15 9 
12 13. 09 
16 15. 09 
8 3.5 16.4 
20 56 32 11 18 11 17. 09 
25 63 40 10 19. 59 
13 22 13 

32 71 45 23.09 
ЇЕ, 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 CrWMn С:12, 

2. 硬度 50 ~54HRC。 

з. 其 他 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 

4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 中 球 锁 紧 单 凸 模 固 定 板 ; @@ 固 定 板 孔径 D， 单位 为 mm; @ 本 标准 代号 ， 即 JB/T 

7644. 5 一 2008 。 
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6. 球 锁 紧 单 凸 模 垫 板 标准 
JB/T 7644. 6 一 2008 标准 规定 了 冲模 球 锁 紧 单 凸 模 垫 板 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 
球 锁 紧 单 凸 模 热 板 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 。 与 上 昌 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 
标准 名 称 改 为 《冲模 单 凸 模 模板 第 6 部 分 : 球 锁 紧 单 凸 模 垫 板 》; 增加 了 “前 言 "; 对 “ 范 
围 ” 的 表述 作 了 修改 ， 对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 
JB/T 7644. 6 一 2008 标准 规定 的 球 锁 紧 单 凸 模 垫 板 如 表 6-11 所 示 。 
26-11 球 锁 紧 单 凸 模 热 板 (摘自 JBMT 7644. 6 一 2008 ) (单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 





























1//10:0114 | 
加 2 
м уу 
4хфа 8 а 

















未 注 表 面 粗糙 度 Каб. 3um 
标记 示例 : L=45mm 的 球 锁 紧 单 凸 模 垫 板 标记 如 下 : 球 锁 紧 单 凸 模 垫 板 45 JB/T 7644. 6 一 2008 
































L 5 4 
45 26 9 
56 32 11 
63 40 

13 
71 45 

















Е: 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 T10A。 

2. 硬度 56 ~60HRC。 

з. 其 他 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 

4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 中 球 锁 紧 单 凸 模 垫 板 ; @@ 垫 板 长 度 上 ， 单 位 为 mm; @@ 本 标准 代号 ， 即 JBMT 7644. 6 一 

2008, 

7. 球 锁 紧 偏 装 单 凸 模 固 定 板 标 准 

JB/T 7644. 7 一 2008 标准 规定 了 冲模 球 锁 紧 偏 装 单 凸 模 固 定 板 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 
用 于 冲模 球 锁 紧 偏 装 单 目 模 固 定 板 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 
主要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 单 凸 模 模 板 第 7 部 分 : 球 锁 紧 偏 装 单 凸 模 固 定 




















= 
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№); 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 
零件 材料 改 为 推荐 选用 。 
1В/Т 7644. 7 一 2008 标准 规定 的 冲模 球 锁 紧 偏 装 单 凸 模 固 定 板 如 表 6-12 所 示 。 
表 6-12 ”冲模 球 锁 紧 偏 装 单 凸 模 固定 板 (ЈВ/Т 7644. 5 一 2008 ) (单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 
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2хфа 
$0.02[4 
00114 
25 
未 注 表 面 粗糙 度 Каб. Зрли, 
标记 示例 : D = 10mm 的 球 锁 紧 单 凸 模 固 定 板 标记 如 下 : 球 锁 紧 单 凸 模 固定 板 10 JB/T 7644. 5 —2008 
D d d, 
L В L, L, L, b, d, р, h d, L, h 
H6 H7 H7 
6 6 3 9.76 17 
10 12. 09 
75 32 15 25 50 14 8 9 15 9 
12 13.09 
16 15. 09 
8 3.5 16.4 
20 17. 09 
85 40 22 28 53 18 
25 10 11 18 11 19. 59 
32 92 45 25 32 56 22 23. 09 
ЇЕ, 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 CrWMn、Crl2。 














1 
2. 硬度 50 ~54HRC。 

з. 其 他 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 
4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 中 球 锁 紧 偏 装 单 凸 模 固 定 板 ; @@ 固 定 板 孔 径 D， 单 位 为 mm; @ 本 标准 代号 ， 即 JBMT 
7644. 7 一 2008 。 


8. 球 锁 紧 偏 装 单 凸 模 垫 板 标 准 
JB/T 7644. 6 一 2008 标准 规定 了 冲模 球 锁 紧 偏 装 单 凸 模 垫 板 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 
冲模 球 锁 紧 偏 装 单 凸 模 垫 板 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 


























第 6 章 冲模 工作 零 部 件 标 准 与 应 用 -139- 





如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 单 凸 模 模 板 第 8 部 分 球 锁 紧 偏 装 单 凸 模 垫 板 》; 增加 了 
“前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推 
荐 选用 。 
JB/T 7644. 8 一 2008 标准 规定 的 球 锁 紧 偏 装 单 凸 模 垫 板 如 表 6-13 所 示 。 
表 6-13 球 锁 紧 偏 装 单 凸 模 垫 板 (JB/T 7644. 6 一 2008 ) (单位 : mm) 














0.8, 






































// |0.01|4 




















未 注 表 面 粗糙 度 Ra6. 3pm。 






































标记 示例 : L =75mm 的 球 锁 紧 偏 装 单 凸 模 垫 板 标 记 如 下 : 球 锁 紧 偏 装 单 凸 模 垫 板 75 JB/T 7644. 8 一 2008 
L В L. L, Їл В, 4 
75 32 15 25 50 14 9 
85 40 22 28 53 18 
92 45 25 32 56 22 u 


























1, 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 TIOA 
2. 硬度 56 ~60HRC。 
з. 其 他 应 符合 JBZT 7653 的 规定 。 

4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 中 球 锁 紧 偏 装 单 凸 模 垫 板 ; DRRR L, HAEA mm, 加 本 标准 代号 ， 即 JBZT 
7644. 8 一 2008 。 


6.1.3 凸 模 的 长 度 计算 与 校 核 


1, 凸 模 的 长 度 计算 
凸 模 长 度 尺寸 应 根据 模具 的 具体 结构 ， 并 考虑 修 磨 、 固 定 板 与 印 料 板 之 间 的 安全 距离 、 
装配 等 的 需要 来 确定 。 
当 采 用 国定 外 料 板 和 导 料 板 时 ， 如 图 6-1a 所 示 ， 其 凸 模 长 度 按 式 (6-1) 计算 : 
L = h +h, +h, +h (6-1) 
КЛЫ, WE 6-1b 所 示 ， 其 凸 模 长 度 按 式 (6-2) TL; 
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L =h +h,+t +h (6-2) 
式 中 1-1 К (mm); 
h Я АЕ АЕ (mm); 
h ВЫ (mm); 
及 一 一 导 料 板 厚 度 (mm); 
一 一 材料 厚度 (mm); 
有 一 一 增加 长 度 ， 它 包括 凸 模 的 修 麻 量 、 凸 模 进 入 四 模 的 深度 (0.5 ~ Imm) П E 
定 板 与 印 料 板 之 间 的 安全 距离 等 ， 一 般 取 10 ~20mm。 
按照 上 述 方法 计算 出 凸 模 长 度 
后 ， 上 靠 标 准 得 出 凸 模 实际 长 度 。 
2. 凸 模 的 强度 校 核 
冲 裁 时 凸 模 因 承受 了 全 部 压力 ， 
所 以 它 承 受 了 相当 大 的 压 应 力 。 而 
EEH, LRM, KE, 
在 一 次 冲 裁 的 过 程 中 ， 其 应 力 为 拉 
伸 和 压缩 交 变 反复 作用 。 在 一 般 情 
况 下 ， 凸 模 的 强度 和 刚度 是 足够 的 ， 












































无 需 进 行 强度 校 核 。 但 对 特别 细 长 pe ee Ы 
的 凸 模 或 凸 模 的 截面 尺寸 很 小 而 冲 а) 采用 固定 撮 料 板 和 导 料 板 b) 采用 强压 印 料 板 














裁 的 板 料 厚度 较 厚 时 ， 则 必须 进行 承 压 能 力 和 抗 纵 弯曲 能 力 的 校 核 。 其 目的 是 检查 其 凸 模 的 
危险 断面 尺寸 和 上 自由 长 度 是 否 满足 要 求 ， 以 防止 凸 模 纵向 失 稳 和 折断 。 
冲 裁 凸 模 的 强度 效 核 计算 公 式 见 表 6-14。 
表 6-14 冲 裁 凸 模 强 度 校 核 计算 公式 


















































































































































效 核 内 容 计算 公式 式 中 符号 意义 

简 

| 图 广西 模 允许 的 最 大 自由 长 度 (mm) 

З ОА (mm) 

i 4 一 十 模 最 小 断面 (mm?) 

Ч 广 凸 模 最 小 断面 的 惯性 矩 (mmt) 

"Í MI 190: È 14270 È F— 801 (N) 
а ИД a /一 冲压 材料 厚度 (mm) 
JE r 冲压 材料 抗 剪 强度 (MPa) 
а eq £ L<1180 -L Го REHE (MPa), RTA 
й ЗАХД ОЙ НҮН 1-0 5 БОХ 0 1.5 
圆 41т ~3 倍 

Ж 形 42е] 

санг: Р 

5 Ш ийг | 
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当 [o] =1500 ~ 2000МРа 时 ， 可 达到 的 最 小 相对 直径 (d/t) ,i 之 值 如 表 6-15 所 示 。 
不 同 料 厚 所 能 达到 的 凸 模 极 限 长 度 如 图 6-2 所 示 。 

















































#615 “最 小 的 允许 凸 模 相对 直径 
材料 | 抗 前 强度 rrMP 
e s r (ал) min в 40 
Е 
低 碳 钢 260 0.5-0.7 A 30} 
= 
中 碳 钢 430 0.82 ~1.15 Ë 20 上 
Ea 
黄 铜 320 0.61 ~0. 85 =I 10 4mm 
不 锈 钢 520 1.0-1.38 1 1 Нэн 
0 10 20 30 
硅钢 片 450 0.86-1.2 凸 模 直径 /mm 
图 6-2 不 同 料 厚 时 的 凸 模 的 极限 长 度 








6.1.4 冲 小 孔 凸 模 的 导向 结构 


所 谓 小 孔 ， 一 般 指 孔径 d 小 于 被 冲 板 料 的 厚度 或 直径 d 小 于 lmm 的 圆 孔 和 面积 4 小 于 
lmm 的 异形 孔 。 它 大 大 超过 了 对 一 般 冲 孔 零件 的 结构 工艺 性 要 求 。 
































e) f) g) 


图 6-3” 神 小 孔 凸 模 保护 与 导向 结构 
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种 小 孔 的 凸 模 强 度 和 刚度 差 ， 容 易 膏 曲 和 折断 ， 所 以 必须 采取 措施 提高 它 的 强度 和 刚 
度 ， 从 而 提高 其 使 用 寿命 。 其 方法 为 对 冲 小 孔 凸 模 加 保护 与 导向 ， 如 图 6-3 所 示 。 

冲 小 孔 西 模 加 保护 与 导向 结构 有 两 种 ， 即 局 部 保护 与 导向 和 全 长 保护 与 导向 。 图 6-3a、 
b 所 示 是 局 部 导向 结构 ， 它 利用 弹 压 御 料 板 对 凸 模 进 行 保护 与 导向 。 图 6-3c、d 所 示 是 以 简 
单 的 凸 横 护 套 来 保护 凸 模 ， 并 以 全 料 板 导向 ， 其 效果 较 好 。 图 6-3e、f、g 所 示 基 本 上 是 全 长 
保护 与 导向 ， 其 护 套装 在 钾 料 板 或 导 板 上 ， 在 工作 过 程 中 始终 不 离 上 模 导 板 、 等 分 扇形 块 或 
上 护 套 。 模 具 处 于 闭合 状态 ， 护 套 上 端 也 不 碰 到 凸 模 固定 板 。 当 上 模 下 压 时 ， 护 套 相 对 上 
滑 ， 吓 模 从 护 套 中 相对 伸 出 进行 冲 孔 。 这 种 结构 避免 了 小 凸 模 可 能 受到 侧 压 力 ， 防 止 小 凸 模 
弯曲 和 折断 。 尤 其 是 图 6-3f， 具 有 三 个 等 分 扇形 槽 的 护 套 ， 可 在 固定 的 三 个 等 分 扇形 块 中 滑 
动 ， 使 凸 模 始 终 处 于 三 向 保护 与 导向 之 中 ， 效 果 较 图 6-3e 好 ,但 结构 较 复杂 ,制造 困难 。 
而 如 图 6-3g 所 示 结 构 较 简单 ， 导 向 效果 也 较 好 。 
图 6-4 所 示 为 全 长 导向 时 凸 模 护 套 的 结构 型 式 及 尺寸 ， 其 具体 数值 如 表 6-16 所 示 。 
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图 64 凸 模 护 套 的 结构 型 式 及 尺寸 






























































3616 DORPER (单位 : mm) 
d d, d, р L Ё 1, 1, 1, H | h 121135 h, 
1.5~2 8 8 130.34 20 4 1 3 4 37 8 10 6 12 
>2~3 12 12 180.34 25 4 2 6 4 43 8 12 9 12 
>3~4 15 15 21.:44 30 4 2 6 5 55 12 15 12 14 
»4-5 18 18 25 04 35 4 3 7 5 64 14 18 15 14 
如 果 模 具 的 结构 尺寸 受到 革 些 限制 时 ， 可 以 调整 相应 的 尺寸 。 但 必须 注意 以 下 两 点 











1) 当 冲 模 处 于 开启 位 置 时 ， 护 套 上 端 仍 应 位 于 遍 形 座 内 ， 并 不 小 于 3 ~5mm。 
2) 在 工作 行程 终了 时 ， 护 套 不 能 碰 到 凸 模 固 定 板 。 


6.1.5 凸 模 的 结构 型 式 


常见 的 凸 模 结构 型 式 如 表 6-17 所 示 。 
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R 6-17 常见 的 凸 模 结构 型 式 



























































简 图 说 М 
册 型 圆 凸 模 结构 ， 有 市 售 标准 件 。 图 中 凸 模 下 端 为 工作 部 分 ， 其 中 间 加 
HEF 柱 部 分 则 可 以 与 辕 定 板 配合 ER), БИО J ERSE т FR 
H 
NS, 
шинж 带 护 套 的 小 孔 凸 模 ， 适 用 于 冲 孔 直径 与 料 厚 相近 的 情形 
| 

































































H 直通 式 凸 模 。 为 便于 线 切割 加 工 ， 上 下 断面 一 致 ， 用 横 销 连接 ， 吊 在 固 
定 板 槽 内 ， 承 受 征 料 力 。 如 凸 模 横断 面 足 够 大 ， 可 直接 用 螺钉 周 定 












































| = 断面 细弱 的 凸 模 ， 为 了 增加 强度 和 刚度 ， 上 部 放大 








单 面 冲压 的 凸 模 ， 为 防止 倾 侧 ， 端 部 a 在 工作 部 分 b 与 冲 件 接触 前 ， 先 
ARA ERIE e ARZ 




















整体 的 凸 模 拼 块 








组 合 的 凸 模 拼 块 











组 合式 凸 模 ， 工 作 部 分 轮 廊 完整， 与 基体 套 接 定 位 









































直通 式 凸 模 ， 侧 向 开 横 槽 ， 用 小 压板 压 在 槽 内 ， 该 结构 常用 于 级 进 模 
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(85 


序号 а ”图 说 明 














快 换 凸 模 ， 用 于 大 型 冲模 中 冲 小 孔 的 易 损 凸 模 




















6.1.6 凸 模 的 安装 与 固定 


凸 模 的 安装 与 固定 方式 有 : 
1) 采用 键 、 销 、 螺 钉 ， 通 过 固定 板 定位 、 紧 固 于 模 座 上 ， 或 直接 定位 、 紧 固 于 模 座 








Es 
2) 采用 无 机 烙 接 技术 使 凸 模 定 位 、 固 定 于 固定 板 和 模 座 之 间 。 
3) 采用 吓 模 定位 与 固定 端 开 槽 、 锦 接 于 固定 板 和 模 座 之 间 。 
同 模 的 安装 与 固定 方式 如 表 6-18 所 示 。 
26-18 凸 模 的 安装 与 固定 方式 
名 称 结 构 图 说 HJ 
































于 冲 d 为 1 - 20mm FL 
防 应 力 集中 结构 2 中 凸 模 过 渡 处 应 有 半径 为 7 的 圆 弧 











SE Eá 

















ВИЗНАНЕ 


а) 结构 1 b) 结构 2 
板 


Ж 





FINEN 


适用 于 冲 4 为 8~30mm 41400 HI JV F Р, 52: 
НЭЭЕ J 1548 




















为 具有 保护 套 结构 型 式 的 小 凸 模 ， 适 用 于 冲 孔 径 与 材 
料 厚度 相近 的 小 孔 
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图 说 


(85) 


明 





RSE 


构 
































采用 螺钉 与 钢 球 将 凸 模 固 定 ， 松 开 螺 钉 即 可 更 换 凸 模 
































可 用 于 小 批量 生产 冲 件 


常 采用 环 氧 树脂 或 低 熔点 合金 浇注 固定 凸 模 

















同 定 端 开 一 小 孔 ， 采 用 圆柱 销 插入 以 承受 印 料 力 





снин НЕ 























В а Е, RR Е р ле dui ЖАН ДЯ ла 
这 种 凸 模 主要 用 作 薄 料 冲 裁 



























































所 示 的 形状 固定 





于 直通 式 截 面 不 变 的 凸 模 。 其 端 部 回 火 后 锦 成 如 图 

















ШИ ЭЕ i >L 


Sn 








固定 端 为 大 基 面 ， 采 用 螺钉 固定 























采用 对 开 型 固定 板 将 凸 模 














KE 紧 以 固定 
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(88) 
名 称 说 明 




















螺钉 将 凸 模 固 定 于 固定 板 的 四 坑内 
比 凸 模 可 用 于 冲 大 和 孔 或 落 料 


























凸 模 以 内 孔 螺 纹 直接 固定 于 压力 机 滑 块 上 ， 可 用 于 中 
大 型 双 动 压力 机 



































ЖЭЛ аа 5 


t> 
Му 


y 
п 


2 














凸 模 拼 块 采用 螺钉 、 定 位 销 固定 在 固定 板 上 ， 用 作 中 
大 型 凸 模 固定 























止 模 拼 块 采用 螺钉 和 销 定位 与 固定 。 为 承受 侧 压力 ， 
其 背面 用 键 支 返 
































凸 模 的 纵 、 横 向 采用 键 定位 ， 并 采用 螺钉 固定 连接 






































上 模 座 上 横向 开 槽 ， 与 凸 模 定位 、 固 定 端 作 紧 配 合 ， 





纵向 不 限制 ， 即 允许 移动 ， 如 用 于 V、U 形 弯 曲 模 











凸 模 定 位 、 固 定 于 上 模 座 沉 孔 内 




















主要 用 于 圆 拉 深 模 凸 模 的 安装 


= 
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6.2 ”四 模 的 标准 、 应 用 与 计算 


6.2.1 ШЇЇ 


JB/T 5830—2008 (А А) 标准 规定 了 圆 凹 模 的 尺 十 规格， 适用 于 直径 为 1 ~ 
36mm 的 圆 凹 模 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 硬度 要 求 ， 并 规定 了 圆 凹 模 的 标记 。 与 昌 标 准 相 
比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 圆 凹 模 》; 增加 了 “前 言 ”和 “规范 性 引用 文 
件 ”; 材料 和 硬度 改 为 推荐 选用 ， 取 消 了 “TI10A 、9Mn2V”; 增加 了 “5 要 求 ”一 章 ; “Эд 
记 ” 中 取消 了 材料 要 素 。 

ЈВ/Т 5830—2008 标准 规定 的 冲模 圆 凹 模 如 表 6-19 所 示 。 

表 6-19 ”冲模 圆 止 模 (摘自 JB/T 5830—2008) (单位 ，mm) 
表面 粗糙 度 以 pun 为 单位 














Ф0.01 |4 





































































































B 型 
未 注 表 面 粗糙 度 Ra6. 3pm。 
标记 示例 : D=5mm, d=1mm, L=16mm, l=2mm 的 A 型 圆 止 模 的 标记 如 下 : 
АШ AS x1x16 x2 ЈВ/Т 5830—2008 
l 
d 1107 2 d, 
D р, Ia 25 h 207 选择 其 
H8 max 
12 16 20 25 32 40 min | 标准 值 | max 
5 1,1.1,1.2--,2.4 х х х х 一 | 一 8 3 一 2 4 2.8 
6 1.6,1.7,1.8--,3 х х х х = | 9 3 нЕ 3 4 3.5 
8 2,2.1,2.2…,3.5 — | -э x x x x 11 3 Е. 4 5 4.0 
10 3,3.1,3.2--,5 = | x x x x 13 3 = 4 8 5.8 
13 |4,4.1,4.2--,7.2 = | = х х х х 16 5 5 5 8 8.0 
16 | 6,6.1,6.2--,8.8 == |. = x x x x 19 5 5 5 12 | 9.5 
20 |17.5,7.6,7.7…,11.3 | — | 一 x x x x 24 5 5 8 12 | 12.0 
25 |11,11.1,11.2…,16.6| 一 | 一 x x x x 29 5 5 8 12 | 17.3 
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(2%) 
1 
4 1307 й 4, 
р D, 9025 Цин 选择 其 
H8 max 
12 16 20 25 32 40 min | 标准 值 | шах 
32 | 15,15.1,15,2--,20 = — x x x x 36 5 5 8 12 20.7 
40 | 18,18.1,18.2…,27 一 一 X x x x 44 9 5 8 12 27.7 
50 | 26,26.1,26.2--,36 一 一 X x x x 44 5 5 8 12 37.0 
ЇЕ 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 Crl12MoV С:12, 、Cr6WV、CrWMn。 
2. TERE 58 ~62HRC 。 
3. d 的 增 量 为 0. 1mm, 
4. 作为 专用 的 凹 模 ， 工 作 部 分 可 以 在 d 的 公差 范围 内 加 工 成 锥 孔 ， 而 上 表面 具有 最 小 直径 。 
5. 其 他 应 符合 JBZT 7653 的 规定 。 
单位 为 mm; OURA d, PMH 





. 标记 应 包括 以 下 内 容 : СОА ЧТ, OMRE A, В; ЭШМ р, 


CN 














mm; @ 四 模 总 长 度 工 ， 单 位 为 mm; СШЛ ОЛОН, FAH mm; GO 本 标准 代号 ， 即 JB/T 5830—2008 。 











6.2.2 ”冲模 模板 标准 


ЇВ/Т 7643. 1 一 2008 ~ ЈВ/Т 7643. 6 一 2008 标准 分 别 规定 了 《冲模 模板 》， 共 分 为 六 个 部 





分 ， 分 别 是 矩形 凹 模板 、 和 珑 形 固定 板 、 夭 形 垫 板 、 圆 形 凹 模板 、 圆 形 辕 定 板 和 圆 形 垫 板 ， 分 


别 讲解 如 下 。 
1. EJ ISR kn E 


ЈВ/Т 7643. 1 一 2008 Їр ар T IREE HRR АУ SF ЖЛ ЛИ ИС, да Н T uha ka JÉ [Ul 
模板 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 
《冲模 模板 第 1 部 分 : 和 矩形 凹 模板 》; 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 





“规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 ;“ 标 记 ” 中 取消 了 材料 要 素 。 








JB/T 7643. 1 一 2008 标准 规定 的 冲模 矩形 凹 模 板 如 表 6-20 所 示 。 
表 6-20 ”冲模 和 矩形 凹 模板 (摘自 JB/T 7643. 1 一 2008 ) 












































未 注 表 面 粗糙 度 Ra6.3um; 全 部 棱 边 倒 角 C2。 
标记 示例 : L=125mm, B=100mm, H =20mm 的 和 矩形 四 模板 标记 如 下 ; 
矩形 凹 模板 “125 х100х20 JB/T 7643. 1 一 2008 




















ИА 

















(单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 um 为 单位 




















标记 部 位 
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500 400 х 






































х|їх х | х х хх х х х х х | х х х х х х 
x xw | х | х х х х X х х X (х х х 
x Xx х х х х х х X |х 


x x | х х х х | х 
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Е: 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 TI0A、9Mn2V、Crl2、Crl2MoV。 
2. 图 中 未 注 形 位 公差 站 、4 应 符合 BAT 7653—2008 中 表 1、 表 2 的 规定 。 其 他 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : OEE URI; ORKE L, HMA mm; СО Л ОН ЭЕ В, HMA mm; OM 
板 厚度 H, RMH mm; @@ 本 标准 代号 ， 即 JB/T 7643. 1 一 2008 。 
2. ЖМ ЕА 
JB/T 7643. 2 一 2008 标准 规定 了 冲模 矩形 固定 板 的 尺寸 规格 和 标记 ,适用 于 冲模 矩形 凸 
模 固定 板 、 四 模 固定 板 、 凶 料 板 和 空心 垫 板 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 
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相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 模板 第 2 部 分 : 和 矩形 固定 板 》; 增加 了 “前 
A”; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选 
用 ;“ 标 记 ” 中 取消 了 材料 要 素 。 


1В/Т 7643. 2 一 2008 标准 规定 的 冲模 矩形 固定 板 如 表 6-21 所 示 。 
冲模 矩形 固定 板 (摘自 JB/T 7643. 2 一 2008 ) 





RERI 














标记 示 








Bl; 





表 6-21 











粗糙 度 Ra6.3um; 全 部 棱 边 倒 


矩形 固定 板 


L=125mm, B=100mm, Н =20mm АУ) 


125 x 100 x20 

















C2. 





1В/Т 7643. 


























形 固 定 板 标记 如 下 : 
2 一 2008 
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(单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 ym 为 单位 














标记 部 位 





В 


Н 





10 


= 
е 


ы 
о 


N 
Ë 


N 
оо 


32 


36 


40 


45 





50 


x 





63 


x 











80 

















100 














хх | х хх х х х (х х х X х х 








125 




















160 








хх | х х х х х х 

















х|їх хх х ххх х хх х х х х X х х | х х х | x х х 





х|їх хх х хх х х хх х х х х х х х | х х х | х х х 





х|үїх х х х х хх х хх х х х х х х х | х х х | х х х 





хїх X|X х хх х X х х х х х х X х х | х х 





хїх  X|X х х | х х х х х х х х х | х х х | X х 





х|үїх х х х х | х х х х х х х (х х 
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(2%) 
Н 
L B 
10 12 16 20 24 28 32 36 40 45 
500 160 x x x x x x 
200 x x x x x x 
250 x x x x x x x 
200 
315 x x x x 
630 x x x x x 
250 x x x x x x 
315 250 x x x x x x x x 
400 x x x x x x 
315 x x x x x x 
400 x x x x 
315 
500 x x x x x x 
630 x x x x x 
400 x x x x x 
500 400 x x x x 
630 x x x x 
HB 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 
2. 硬度 28 ~32HRC。 
3. 图 中 未 注 形 位 公差 ;+ 、b 应 符合 JBAT 7653—2008 中 表 1、 表 2 的 规定 。 其 他 应 符合 JBZT 7653 的 规定 。 














4. 标记 应 包括 以 下 内 容 ; @ 和 矩形 固定 板 ; @@ 固 定 板 长 度 了 二， 单位 为 mm; 国 固定 板 宽度 B， 单 位 为 mm; ORE 
板 厚度 互 ， 单 位 为 mm; ORERE S, BI JB/T 7643. 2 一 2008 。 
3. 矩形 垫 板 标 准 
ЈВ/Т 7643. 3 一 2008 标准 规定 了 冲模 矩形 热 板 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 矩形 垫 板 ， 
同时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《 冲 
模 模 板 第 3 部 分 : 矩形 热 板 》; 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 
引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 ;“ 标 记 ” 中 取消 了 材料 要 素 。 
JB/T 7643. 3 一 2008 标准 规定 的 冲模 矩形 垫 板 如 表 6-22 所 示 。 
表 6-22 ”冲模 矩形 垫 板 (摘自 JB/T 7643. 3 一 2008 ) (单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 






































711214 
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未 注 表 面 粗糙 度 Ra6. 3um; 全 部 棱 边 倒 角 C2 。 
标记 示例 : 1.-125шш, В =100mm, Н-20шш 的 矩形 垫 板 标记 如 下 : 
矩形 垫 板 125 x100 х20 ЈВ/Т 7643.3--2008 




















` 152 - 最 新 模具 标准 应 用 手册 














































































































































































































( 续 ) 
H H 
万 В L В 
6 8 10 12 16 20 6 8 10 12 16 20 
63 50 x 160 x x 
63 x 200 x x 
80 63 x 250 125 x x 
100 x 355 x x x 
80 x 500 x x x 
100 x x x 160 x x 
125 80 x x x 200 x x 
160 
250 250 x x x 
315 500 x x x 
100 x 200 x x 
125 x x 250 x x 
200 
160 x x 315 x x 
100 
200 x x 630 x x x 
315 x x x 250 x x 
400 x x x 315 250 x x 
125 125 x x 400 x x x 
Е: 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 、T10A。 
2. 图 中 未 注 形 位 公差 t 应 符合 JB/T 7653—2008 中 表 2 的 规定 。 其 他 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : DE 2324, САВ R K E L; 单位 为 mm; @ 热 板 宽度 В 单位 为 mm; @ 热 板 厚度 H, 

















单位 为 mm; @ 本 标准 代号 ， 即 JB/T 7643. 3 一 2008 。 

4. ЖМ 

ЈВ/Т 7643. 4 一 2008 ИЕ ХЕ T IPER IJE ISe R By ЈА а, a F УВ 2011 
模板 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 
《冲模 模板 第 4 部 分 : 圆 形 凹 模板 》; 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 
“规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 ;“ 标 记 ” 中 取消 了 材料 要 素 。 

ЈВ/Т 7643. 4 一 2008 标准 规定 的 神 模 圆 形 四 模板 如 表 6-23 所 示 。 

表 6-23 ”冲模 圆 形 凹 模板 (摘自 JB/T 7643. 4 一 2008 ) (单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 
























































标记 部 位 

















未 注 表 面 粗糙 度 Ra6.3um; 全 部 棱 边 倒 角 C2。 
标记 示例 : D =100mm, 五 =20mm 的 圆 形 凹 模板 标记 如 下 : 
同形 四 模板 100x20 ЈВ/Т 7643. 4 一 2008 
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(85) 
Н 
р 
10 12 14 16 18 20 22 25 28 32 36 40 45 
63 x x x x x x 
80 x x x x x x 
100 x x x x x x 
125 x x x x x x 
160 x x x x x x x 
200 x x x x x x x 
250 x x x x x x x 
315 x x x x x x x x 
ЇЕ, 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 TIOA、9Mn2V 、Crl2 、Crl2MoV 。 
2. 图 中 未 注 形 位 公差 已 应 符合 JB/T 7653—2008 中 表 2 的 规定 。 其 他 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 


З. 标记 应 包括 以 下 内 容 ; ORENK; OMRE D， 单 位 为 mm; OMF H, HNJ mm; ФК 
准 代 号 ， 即 В/Т 7643. 4 一 2008 。 
5. 圆 形 固定 板 标准 
JB/T 7643. 5 一 2008 标准 规定 了 冲模 圆 形 固定 板 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 圆 形 凸 
模 固 定 板 、 四 模 固 定 板 、 御 料 板 和 空心 垫 板 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 昌 标 准 
相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 模板 第 5 部 分 : 圆 形 固定 板 》; 增加 了 “前 
言 ”; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选 
用 ;“ 标 记 ” 中 取消 了 材料 要 素 。 
ЈВ/Т 7643. 5 一 2008 标准 规定 的 冲模 圆 形 固定 板 如 表 6-24 所 示 。 
表 6-24 冲模 圆 形 固定 板 (摘自 JB/T 7643. 5 一 2008 ) (单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 um 为 单位 


















































标记 部 位 











未 注 表面 粗糙 度 Ra6.3hm; 全 部 棱 边 倒 角 C2。 
标记 示例 : D = 100тт, H =20mm 的 圆 形 固定 板 标记 如 下 : 
圆 形 固定 板 100 x20 JB/T 7643. 5—2008 
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(2) 
Н 
р 
10 12 16 20 25 32 36 40 45 
63 x x x x x 
80 x x x x x x x 
100 x x x x x x x 
125 x x x x x x x 
160 x x x x x x x 
200 x x x x x 
250 x x x x x 
315 x x x x x 
注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 
2. 硬度 28 ~32HRC。 
3. 图 中 未 注 形 位 公差 六 应 符合 JB/T 7653—2008 中 表 2 的 规定 。 其 他 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 
4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 中 圆 形 固定 板 ; @) 固 定 板 直径 刀 ， 单 位 为 mm; GHEE 万， 单位 为 mm; ORKER 


准 代 号 ， 即 ЈВ/Т 7643. 5 一 2008 。 
6. 圆 形 垫 板 标准 
JB/T 7643. 6 一 2008 标准 规定 了 冲模 圆 形 垫 板 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 圆 形 垫 板 ， 
同时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《 冲 
模 模板 第 6 部 分 : 圆 形 垫 板 》; 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 
引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 ;“ 标 记 ” 中 取消 了 材料 要 素 。 
JB/T 7643. 6 一 2008 标准 规定 的 冲模 圆 形 热 板 如 表 6-25 所 示 。 
36-25 ”冲模 圆 形 垫 板 (摘自 JB/T 7643. 6 一 2008 ) (单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 um 为 单位 
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标记 部 位 














未 注 表 面 粗糙 度 Ra6.3um; 全 部 棱 边 倒 角 C2。 
标记 示例 : D=100mm, H =6mm 的 圆 形 垫 板 标记 如 下 : 
圆 形 垫 板 ”100 х6 ЈВ/Т 7643. 6 一 2008 
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(2%) 
H 
D 
6 8 10 12 
63 x 
80 x 
100 x 
125 x x 
160 x x 
200 x x 
250 x x 
注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 、T10A。 
2. 图 中 未 注 形 位 公差 六 应 符合 JB/T 7653—2008 中 表 2 的 规定 。 其 他 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 中 圆 形 垫 板 ; OARE D, MN mm; @ 热 板 厚 度 太 ,单位 为 mm; @ 本 标准 代号 ， 











В JB/T 7643. 6 一 2008 。 
6.2.3 四 模 刃 口 的 结构 型 式 


1, “РЭГ ДЭН) ЕЯ 
П РА 28 ИС СЛИЙ ЛЭХ ЛБ ММ х, APARRA, PRERA 15456 
有 直 简 形 和 锥 形 两 种 。 选 用 刃 口 型 式 时 ， 主 要 应 根据 冲 裁 件 的 形状 、 厚 度 、 斥 才 精 度 以 及 模 
具 的 具体 结构 来 决定 ， 其 刃 口 型 式 及 主要 技术 参数 如 表 6-26 所 示 。 
#626 岂 模 刃 口 的 结构 型 式 及 主要 技术 参数 

















































































































































































































刃 口 | 序 ei E kusa 
型 式 | 号 简 图 特点 及 适用 范围 
1) JOXE, WEAR, BE ORIRE 
1 2) 用 于 冲 裁 大 型 或 精度 要 求 较 高 的 零件 ,模具 装 有 顶 出 装置 ， 不 适用 于 下 漏 料 
的 模具 
y 
直 = 1) 刃 口 强度 较 高 ， 修 磨 后 刃 口 尺寸 不 变 
@ | 2 2) 四 模 内 易 积存 废料 或 冲 裁 件 ， 尤 其 间隙 较 小 时 ， 刃 口 直 壁 部 分 磨损 较 快 
形 3) 用 于 冲 裁 形 状 复杂 或 精度 要 求 较 高 的 零件 
Л В 
H 
Д 1) 特点 同 序号 2， 且 刃 口 直 壁 下 面 的 扩大 部 分 可 使 凹 模 加 工 简单 ， 但 采用 下 漏 料 
217: 方式 时 ， 刃 口 强度 不 如 序号 2 的 刃 口 强度 高 
2) 用 于 冲 裁 形 状 复杂 、 或 精度 要 求 较 高 的 中 、 小 型 件 ， 也 可 用 于 装 有 顶 出 装置 
0.5 一 1 的 模具 
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( 续 ) 
КА 简 E 特点 及 适用 范围 
型 式 | 号 [u] < хл Алаг МЎ EBI 
тн 207--307 2-5% 
简 a 1) 止 模 硬度 较 低 (有 了 时 可 不 溢 火 ) ,一 般 为 40HRC， 可 用 于 手 锤 敲 击 为 口外 侧 余 
形 | 4 Ий 面 以 调整 冲 裁 间隙 
7) 2) 用 于 冲 裁 薄 而 软 的 金属 或 非 金 属 零件 
H 
1°30' 
1) Е, ЈА ГРК 
5 2) MEARE RE, 77р 8 
B 3) 用 于 冲 裁 形 状 简单 、 精 度 要 求 不 高 的 零件 
形 
а 
JJ ү бай 
п |е = 1) 特点 同 序号 5 
2) 可 用 于 冲 裁 形 状 较 复杂 的 零件 
<. 
В 
JORE 
材料 厚度 1/mm ov (') | 8/ (°) Эв 备注 
ЕЭ 
«0.5 24 
要 
=. 0.5-1 15 2 25 
2 1.25 ze a 值 适 用 于 钳工 加 工 。 采 用 线 切割 加 工时 ， 可 
数 Ш о=5' -20' 
2.5 -6 三 8 
30 3 
>6 210 

















2. 圆 止 模 的 结构 型 式 





小 直径 冲 孔 用 圆 凹 模 可 用 于 冲 圆 孔 或 异形 孔 的 冲 裁 。 冲 异形 孔 时 ， 圆 止 模 需 有 定位 措施 





以 防止 转动 。 为 便于 加 工 ， 异 形 孔 圆 止 模 可 有 两 半 拼 成 。 表 6-27 为 常见 圆 四 模 的 结构 型 式 。 
表 6-27 ”常见 圆 止 模 的 结构 型 式 


序号 简 ”图 说 BJ 





无 台 肩 的 冲 圆 孔 用 圆 凹 模 。 为 便于 























А ЖА, Ма КНЕ, Eb FHI 
3mm 处 略 小 
2 带 台 肩 的 冲 圆 孔 用 圆 止 模 
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快速 更 换 圆 止 模 ， 用 于 冲 薄 板 圆 孔 














同 3， 更 换 速度 稍 慢 ， 但 可 冲 较 厚 
板 料 








冲 异形 的 圆 四 模 ， 用 平 键 定位 防 转 。 
图 a 整体 带 台 肩 ， 图 b 拼合 带 台 肩 ; 
J о 整体 无 台 肩 ， 键 在 下 端 ， 图 a 拼 
AREH, EFH; AeA c, 但 
键 在 上 端 ， 图 f 同 图 d, 但 键 在 上 端 







































































肩 两 侧 铣 平 ， 与 模板 上 的 模 褒 合 防 转 。 
图 a 为 整体 ， 图 b 两 半 拼 成 





ЈЕ АНА Е, WARA, f 





а) b) 
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冲 异 形 孔 的 圆 凹 模 ， 用 圆 销 防 转 。 
图 a 整体 带 台 肩 图 b 拼合 带 台 肩 ; 
А c 整体 无 台 肩 ; 图 d 拼合 无 台 肩 


















































在 型 面 上 冲 圆 孔 ， 整 体 带 台 肩 ， 以 
圆 销 防 转 














МЕ, WERAK, Ш 
斜 度 的 平面 ， 用 模型 圆 销 固定 





















































АШ Е B40mm AN (RA B43mm 以 内 ) ， 高 度 在 35mm 以 内 ， 冲 孔 直 径 不 
超过 B27mm。 也 有 把 外 径 扩大 至 B70mm ( 冲 孔 直径 B55mm) 的 。 

3. 镶 拼 式 四 模 的 结构 型 式 

将 具有 复杂 几何 形状 形 孔 的 四 模 ， 合 理 分 割 成 具有 精确 拼合 面 ， 且 加 工 面 的 精度 易于 保 
证 ， 由 精密 镶 块 拼装 成 的 凹 模 ， 称 为 镶 拼 式 凹 模 。 镶 拼 式 凹 模具 有 以 下 特点 : 

1) 节约 钢材 。 拼 块 结构 可 以 用 小 料 代替 大 料 ， 不 仅 节 约 钢材 ， 同 时 也 解决 了 大 件 锻造 
与 热处理 困难 的 问题 。 

2) 便于 加 工 。 对 机 加 工 来 说 ， 采 用 拼 块 结构 使 内 表面 加 工 转化 为 外 表面 加 工 。 对 热 加 
工 来 说 ， 可 以 避免 应 力 集中 ， 减 少 热处理 的 变形 与 洲 裂 现象 。 

3) 可 以 提高 模具 的 制造 精度 与 寿命 。 采 用 拼 块 结构 后 ， 模 具 的 工作 部 分 可 以 在 热处理 
后 采用 各 种 方法 进行 麻 削 加 工 。 这 不 但 可 以 增 大 模具 的 制造 精度 ， 而 且 由 于 磨 削 后 工作 表面 
粗糙 度 低 ， 不 易 磨 损 。 拼 块 制造 精度 提高 后 间隙 均 义 了， 所 以 可 以 升 高 模具 寿命 。 

4) 便于 修理 。 易 损 件 做 成 镶 块 ， 坏 哪 一 块 修 哪 一 块 ， 十 分 方便 ， 

5) 整个 模具 结构 复杂 ， 难 装配 ， 拼 接 处 容易 产生 接 缝 的 毛刺 。 
馈 拼 式 四 模 的 常用 结构 型 式 与 镶 拼 方式 如 表 6-28 所 示 。 
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1628 ” 镶 拼 式 凹 模 的 常用 结构 型 式 与 镶 拼 方式 

























































































































































































和 名称 镶 拼 方式 与 凹 模 结构 型 式 说 HJ 
b 

г SUREDE IT HJAR 
5 损 部 位 ， 悬 臂 易 折 部 位 上， 型 
М 孔 截面 不 均匀 部 位 c， 型 孔 内 的 
у 难以 加 工 部 位 4、e、f， 均 进行 
БҮЛИ Р, ШИНЖ, 
D 

A 使 局 部 磨损 、 折 断后 易 更 换 
模 防止 热处理 变形 ， 使 难以 加 工 
部 位 改 为 外 加 工 ， 以 保证 精度 
对 

这 种 镶 拼 方式 又 称 单 孔 镶 
Kla, c, d 所 示 皆 为 按 中 心 
Ки 线 分 割 成 的 对 称 型 镶 块 拼合 的 
i 种 模 结构 型 式 

模 

с) 
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名 称 镶 拼 方式 与 凹 模 结构 型 式 说 HJ 






































маг 图 b HER N PS 38 ETLER M 

对 Ханийн Наэ е, ERM, АР 

x 对 称 但 两 端 为 圆 弧 形 ， 则 不 宣 
d) ) 


沿 中 心 线 对 称 分 割 ， 应 按 孔 的 


е 
: 交角 延长 线 分 割 为 多 镶 块 馈 3 
四 ЖЭ Л, ЭХ 
—— ВИСА З 36 К-2) 31, 4.32 
ШЙ JL E] ЕЕЕ Е (i p 


f) g) 























































































































































































































径 

向 Kl a ~ ст m ERDER 
23 Шве, pR a, b 所 示 为 圆 
拼 a) b) 形 、 且 形状 对 称 的 凹 模 ， 由 治 
式 径 向 分 割 成 若干 相同 并 可 互 换 
Ш 的 镶 块 拼合 而 成 

模 

с) 

BE 

J Е 

š 图 a、b 所 示 结 构 型 式 为 具有 
pi 小 间距 长 圆 或 矩形 窗 孔 止 模 
= 可 采用 若干 相同 、 可 互 换 的 片 
ЗОВ DEMI I 

模 








a) b) 









































































































































第 6 章 冲模 工作 零 部 件 标准 与 应 用 +161 - 
(8) 
名 称 镶 拼 方式 与 凹 模 结构 型 式 说 上 明 
$ Ф 

多 
孔 
精密 多 工 位 级 进 冲 裁 模 的 结 
и 构 比 较 复杂 ， 对 步 距 精度 要 求 
的 很 高 ， 采 用 多 孔 镶 拼 式 凹 模 比 
8 整体 式 易于 保证 制造 精度 
模 
JJ 
H 
i ШИН а, b 所 示 ， 这 种 结构 型 
拼 式 可 避免 采用 大 型 合金 锻件 ， 
式 可 防止 发 生 热处理 变形 
Ш 
模 

b) 双 孔 大 型 凹 模 





6.2.4 四 模 外 形 尺 寸 的 计算 与 选取 





各 种 止 模 工 作 部 分 的 尺寸 计算 ， 有 关 文 献 已 经 介绍 得 非常 详细 。 这 里 主要 介绍 冲 裁 止 模 


结构 尺寸 的 计算 。 
1. HRR 





ҮН а АН 7) 11-55 23010 8, ШИ 6-5 中 的 b, b, Abo ДЇН 6-29 选 
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取 。 

刀口 与 为 口 之 间 的 距离 ， 其 最 小 值 和 冲 件 材料 的 强度 与 厚度 有 关 ， 一 般 可 参照 下 节 同 四 
模 的 最 小 壁 厚 的 数值 。 扩 大 刃 口 之 间 的 距离 ， 可 以 提高 模具 的 强度 与 寿命 。 改 变 冲 压 工艺 或 
者 级 进 模 的 排 样 ， 可 以 使 冲 件 上 距离 过 近 的 孔 在 不 同 模具 或 者 同一 模具 的 不 同 工 位 上 剖 出 ， 
从 而 扩大 刃 口 之 间 的 距离 。 

2. [HSE FE 

1 8 h пр aha J) P 从 图 6-6 中 选取 。 
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凹 模 厚 度 wmm 
图 6-5 нЕ 6-6 按 冲 裁 力 选取 目 模 厚度 
表 6-29 MARRE zp, ЕЕ (单位 : mm) 
冲 件 料 厚 
冲 件 料 宽 
<0.8 >0.8~1.5 >1.5~3 >3~5 
«40 20-25 22-28 24 ~32 28 ~36 
>40 ~50 22 ~28 24 ~32 28 ~36 30 ~40 
>50 ~70 28 ~36 30 ~40 32 ~42 35 ~ 45 
>70 ~90 32 ~42 35 ~ 45 38-48 40-52 
>90 ~120 35 ~ 45 40 ~52 42 ~54 45 ~58 
>120 ~150 40 ~52 42 ~54 45 -58 48 ~62 
ЇЕ, 从 表 中 四 模 壁 厚 的 范围 内 选取 具体 数值 时 ， 冲 件 料 蒲 取 小 值 ， 料 厚 取 大 值 ; 距离 b (1 6-5 所 示 ) 取 小 值 ， 
b, ЖЧ, 5, ЖОХЇН, 








ТЕКА ШВА ПЕ ВЕ Л, 54012973 ГЭМ ЛЭГ, ЕНЛИ 8) 5М ЛЭГ 18 
国家 标准 或 者 行业 标准 靠拢 ， 即 可 得 到 确定 的 止 模 外 形 尺 寸 。 

з. 刃 壁 高 度 

思 壁 高 度 参 考 表 6-26 选取 。 
6.2.5 四 模 的 安装 与 固定 


止 模 的 安装 与 固定 方式 如 表 6-30 所 示 。 
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表 6-30 ”四 模 的 安装 与 固定 方式 
名 称 结 构 图 说 明 








ХЭВ PE Jt С A |ë] E В [lp РУЗЕ 
ZE (图 a)， 四 坑 深 度 为 四 模 厚 度 
的 1/2~2/3 

图 a 所 示 结 构 适 用 于 精度 要 求 不 
高 的 冲模 。 固 定 板 漆 硬 为 42 ~ 
46HRC， 以 提高 刚度 与 强度 

图 b 和 图 e 所 示 结 构 为 图 a 所 示 
结构 的 改进 型 ， 结 构 更 加 合理 















































ж E H Nš 
ЖОН 





F 











宣 将 较 大 斥 才 的 拼合 式 凹 模 的 拼 
块 全 厚度 埋 和 人 模 座 内 

图 示 拼 块 式 凹 模 安 装 结构 ， 即 能 
保证 制造 精度 ， 又 可 保证 牢固 性 
以 防 大 尺寸 固定 板 产 生变 形 
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(88) 
212 结 构 图 说 — B 
2122: 

ЇЕ Z 图 a 所 示 结 构 适用 于 水 平分 力 较 

Rl Á. JERE ERDEM 

式 图 b 所 示 结 构 为 径 向 拼合 式 止 模 

安 的 圆圈 形 安 装 结 构 

装 为 保证 拼合 精度 ， 图 a、 图 b 所 示 

结 结构 中 的 凹 模 与 圈 、 框 当 进 行 过 疏 

构 配合 

$I 

Ж 图 a、 图 b 所 示 为 采用 螺钉 、 斜 压 

板 板 安装 镶 拼 式 目 模 的 两 种 安装 结构 
LEE: 图 a 所 示 结 构 适 用 于 拼 块 较 少 的 
Е 通用 快 换 结构 
式 | 装 图 b 所 示 结 构 适 用 于 多 拼 块 式 凹 
ШИР 模 
模 | 构 

B 

JÉ 

键 sns s 

` 这 类 扇形 凸凹 模 拼 块 形 状 较 复 杂 ， 

8 为 便于 安装 ， 通 过 马 形 键 2、4 间接 

2 用 压板 5 固定 

结 

构 

1 一 带 刃 口 压板 2、4 一 弓形 键 ”3 一 拼 块 ”5 一 压板 
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(8) 
名 称 结 构 图 说 ш 
大 型 冲模 的 镶 拼 式 凹 模 ， 常 采用 
m 分 段 式 安装 的 结构 型 式 。 其 拼 块 采 
用 螺钉 、 销 钉 定位 并 固定 
图 a 所 示 结 构 适 于 冲 裁 料 厚 为 
1. 5mm 冲 件 
— 图 b 所 示 结 构 适 于 冲 裁 料 厚 为 1.5 
了 ~2. 5mm 冲 件 
图 e 所 示 结 构 适 于 冲 裁 料 厚 大 于 
2. 5mm 的 冲 件 
i 
拼 
式 
m | 低 
模 | 熔 
点 
合 
£ 采用 低 熔 点 合金 熔铸 法 ， 使 定位 、 
熔 拼合 于 固定 板 中 的 镶 拼 式 趾 模 固定 
接 22 2 这 种 安装 的 结构 型 式 适 于 冲 裁 料 
式 1 厚 小 于 等 于 1. 5mm 的 薄 料 冲 件 
- ° 
装 
25 хо 3—8 
构 5 
1 
Ш] 
模 20 этэр 
x 采用 垫 板 、 钢 球 、 圆 柱 销 等 方法 
5 的 安装 与 固定 方式 
结 
构 




















凹 模 采 用 螺 杀 和 销 钉 定位 固定 时 ， 要 保证 螺钉 (或 沉 孔 ) 间 、 螺 孔 与 销 孔 间 及 螺 孔 、 销 
孔 与 凹 模 叉 壁 间 的 距离 不 能 太 近 ， 和 否则 会 影响 模具 寿命 。 孔 距 的 最 小 值 可 参考 表 6-31 选取 。 
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#06-31 HFL (5041). 、 销 钉 之 间 及 至 刃 壁 的 最 小 距离 (单位 : mm) 
销 孔 沉 孔 
螺钉 孔 M4 M6 M8 M10 M12 M16 M20 M24 
А PEK 8 10 12 14 16 20 25 30 
= KREK 6.5 8 10 11 13 16 20 25 
s2 K 7 12 14 17 19 24 28 35 
， EK 5 
Э ЖИК 3 
ETFL d 2 3 4 5 6 8 10 16 20 25 
WK 5 6 7 8 9 11 12 16 20 25 
Е MÆRK 3 3.5 4 5 6 7 8 13 16 20 











6.3 ЩА Уа |2Е/Я 





























O, HRERS E HRA E ЛИН Л, БО ЕЛЇ TES. ERKIN 
O, Р ОАЕ ЈА НН F RRN МЭЖЛЕУГ 2518 








r, MRE 
小 壁 厚 可 以 小 些 ， 当 模具 为 倒 


具 结 


| 


*E Z+ 
装 结 


内 孔 积 存 废 料 ， 胀 力 大 ， 故 最 小 壁 厚 应 大 些 。 
号、 四 模 的 最 小 壁 厚 值 ， 目 前 一 般 按 经 验 数 据 确定 ， 倒 装 复 合 模 的 号 、 四 模 最 小 壁 厚 见 
K 6-32。 正 装 复 合 模 的 凸 、 凹 模 最 小 壁 厚 可 比 倒闭 的 小 些 。 

















表 6-32 ” 倒 装 复合 模 的 凸 、 止 模 最 小 壁 厚 5 


77 HI 
44 





FR: pz 


» Z" == 


ma 


(| 


SS 








4 











厚 应 受 最 小 值 限制 。 
HAX: 当 模 具 为 正装 结构 时 ， 内 孔 不 积存 废料 ， 胀 力 小 ， 最 
构 时 ， 若 内 孔 为 直 简 形 刃 口 形式 ， 且 采用 下 出 料 方式 ， 则 


(单位 : mm) 


























简 图 

11116 
МЖ t 0.4 0.6 0.8 1.0 1.2 1.4 1.6 1.8 2.0 2.2 2.5 
最 小 壁 厚 6 1.4 1.8 2.3 2.7 3.2 3.6 4.0 4.4 4.9 5.2 5.8 
МЖ t 2.8 3.0 3.2 3.5 3.8 4.0 4.2 4.4 4.6 4.8 5.0 
最 小 壁 厚 6 6.4 6.7 7.1 7.6 8.1 8.5 8.8 9.1 9.4 9.7 10 














6.4 ШИ Ну pi 25 J 


То Яо By p РАЈ E JH Ч FE ñaha. Хэр р k £ TMERR, AH 
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ЛИГ АНУ Эн 41:26 6-33 所 示 。 馈 块 的 分 块 要 点 如 表 6-34 所 示 。 
表 6-33 жму 
































































































































型 式 简 图 说 ш 
平 将 西 模式 或 凹 模 分 成 几 块 ， 并 列 地 镶 拼 在 轩 
面 定 的 平板 面 上 ， 只 靠 销 钉 和 螺钉 来 紧 固 。 一 般 
起 如 大 型 冲 裁 模 、 大 型 冲 多 孔 模 常 采用 这 种 型 式 
СУЛ ТШ 
е 将 西 模 或 凹 模 分 成 几 块 ， 然 后 嵌入 两 边 或 四 
н 边 制 成 凸 边 的 固定 板 内 。 这 种 型 式 适用 于 冲 裁 
- 力 不 大 、 冲 裁 材 料 较 薄 、 工 件 形状 窗 小 的 冲 裁 
х 
模 

эс 
А гутта ате" AEREE, RAR RISEN 
4 б = Ч ИОН ХЭ ЙГ, MERER T ЛАВ ЭГ 
: A ш 1 JEER 2/3, ERER 9, Е АА 
式 HH | | К 









































Оцу 








РНЫ Е НО 2/5, ， 以 固定 凸 模 镶 块 
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(85 
简 ”图 说 明 











对 于 止 模 孔 的 个 别 易 损 部 位 或 孔 形 复杂 、 加 
工 较 困 难处 ， 可 以 采用 局 部 镰 拼 


























D Pš со 








Bá 
ER 
га: 


于 凹 模具 有 较 多 小 间距 的 罕 孔 

















D 2848) 


对 于 具有 放射 形状 的 圆 形 类 止 模 孔 ， 应 按 径 
向 线 (或 近似 径 向 ) 进行 拼合 ， 这 样 可 以 获得 
相同 形状 的 拼 块 


























Ши 
Е 





mb 等 = 


凡 孔 形 对 称 且 两 端 呈 圆 弧 形 的 ， 一 般 应 按 对 
称 中 心 线 进行 拼合 














对 于 单 孔 ， 其 孔 形 虽 对 称 ， 而 两 端 不 是 圆 弧 
形 的 ， 一 般 不 宜 按 对 称 中 心 线 分 成 两 半 ， 而 应 
按 孔 的 交角 延长 线 采 用 多 块 拼合 


















































m ж = М 





四 模 孔 与 孔 之 间 的 尺寸 精度 要 求 高 ， 用 整体 
四 模 很 难 满足 精度 要 求 ， 应 分 成 多 块 拼合 







































ЧЛ ЛИ 
М К 


























适用 于 较 小 尺 十 的 凹 模 ， 人 允许 修 磨 拼合 面 来 
调整 一 个 的 方向 间隙 
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表 6-34 шир л 


序号 锐 块 的 分 块 要 点 简 图 

















直线 与 直线 相交 的 拼合 面 应 处 于 交角 人 处， 拼合 面 与 孔 边 
1 | 缘 的 夹 角 应 避免 设计 成 小 于 90°* ， 而 应 设计 成 90° 或 大 于 
90° 的 交角 



















































































叫 圆 弧 与 直线 相连 处 的 拼合 面 ， 应 尽 可 能 选取 不 在 接点 
处 ， 并 移 向 直线 处 一 段 距离 ， 一 般 为 8=3 ~ 15mm 



































大 圆 弧 或 曲率 很 大 的 曲线 拼 块 的 拼合 面 ， 一 般 为 了 加 工 
和 测量 方便 ， 使 两 端 拼合 面 平行 



























































































































































1 孔 的 尖 角 处 应 力求 避免 “对 角 穿 孔 ”， 应 尽 可 能 将 另 一 不 好 
f GER л 
十 
十 十 十 
好 
拼 块 之 间 在 可 能 的 情况 下 ， 其 拼合 面 应 以 止 、 凸 槽 或 台 
肩 相互 配合 ， 以 增加 拼 块 结构 的 稳固 性 
2 凸 模 拼 和 面 
为 避免 工件 产生 毛刺 和 模具 拼合 面 处 过 早 磨损 ， 凹 模 与 9 
。 | 是 模 的 拼合 面 不 应 在 同一 位 置 上 ， 两 者 应 错开 。 对 于 大 型 = 
凹 模 拼 块 的 拼合 面 ， 为 方便 加 工 ， 减 少 其 拼合 面 的 接触 长 

















度 而 取 12 ~ 20mm 
凹 横 拼 合 面 
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镶 块 的 分 块 要 点 








为 了 保证 拼合 的 多 孔 止 模 孔 形 和 孔 距 精度 ， 拼 合 面 位 置 
的 选择 应 考虑 修 磨 和 调整 方便 。 尽 量 减少 和 避免 修 磨 工 作 














Ш, ШИХЇ 4 
来 满足 上 述 要 求 




















的 拼合 面 ， 必 要 时 以 适当 增加 拼 块 分 段 





























好 











注意 安排 螺钉 与 销 钉 的 位 置 。 大 型 冲模 的 镶 块 ， 其 固定 
螺钉 位 置 应 接近 叉 口 并 参 次 排列 ， 而 销 钉 则 离 刃 口 愈 远 愈 

















957345 冲模 导 癌 装置 你 准 与 应 用 


7.1 概述 


导向 零件 用 于 提高 模具 精度 、 减 少 压力 机 对 模具 精度 的 不 良 影 响 ， 同 时 还 可 以 节省 模具 
的 调整 时 间 ， 提 高 冲 件 的 精度 和 模具 寿命 。 

最 常用 的 导向 装置 是 导 柱 导 套 式 和 导 板 导向 式 。 导 柱 导 套 式 又 可 分 为 光滑 的 圆柱 导向 和 
滚珠 导 问 装置 两 种 。 光 滑 圆 柱 导 疝 装 置 常 分 为 一 级 精度 (Н6/15, 115 ~6 级 ) 和 二 级 精度 
(H7/h6，IT7 ~8 级 ) 两 种 。 对 于 冲 裁 模 来 说 ， 应 根据 冲 裁 间隙 来 选择 其 导向 装置 的 等 级 ， 
原则 是 : 导 柱 与 导 套 之 间 的 间 际 应 小 于 凸 模 与 冲模 之 间 的 间隙 。 在 一 般 的 情况 下 ， 当 冲 裁 间 
MIETE 0. 03mm 以 下 时 ， 应 选用 一 级 精度 ; 而 当 冲 裁 间 际 值 大 于 0.03mm 时 ， 则 可 选用 二 级 
精度 的 模具 。 对 于 使 用 寿命 要 求 较 高 的 和 复杂 的 模具 ， 如 硬 质 合 金 模 、 复 杂 的 连续 模 ， 应 选 
用 一 级 精度 的 模具 ; 而 对 于 一 般 成 形 工序 ， 则 可 以 选用 二 级 精度 的 模具 。 

滚珠 导向 装置 是 一 种 无 间 隐 导向 的 结构 。 其 精度 比 光滑 圆柱 导向 装置 高 ， 且 其 使 用 寿命 
也 长 ， 在 每 分 钟 200 次 以 上 的 高 速 冲 裁 及 精密 冲 裁 模 、 硬 质 合金 模 和 其 他 各 种 精密 模具 中 应 
用 广泛 。 

上 、 下 模 的 导向 ， 在 凸 模 与 止 模 开 
始 作 用 前 ， 或 压 料 板 接触 到 制 件 前 就 应 
充分 合 上 ， 以 确保 导向 在 冲压 工作 开始 YNN 
时 即 已 发 挥 正 常 的 作用 。 导 柱 的 长 度 应 
保证 冲模 在 最 低位 置 时 ， 导 柱 的 上 端面 
与 上 模 座 顶 面 的 距离 为 10 ~15mm; 而 
下 模 座 底面 与 导 柱 底面 的 距离 不 小 于 
Smm， 如 图 7-1 所 示 。 

导 柱 和 导 套 目前 都 已 标准 化 ， 在 使 





















































模具 闭合 高 度 






























































用 时 可 根据 需要 选取 。 | 

导 柱 导 套 的 装配 方式 有 以 下 几 种 : S 

1) 最 常用 的 装配 方式 是 将 导 柱 装 a) b) 
在 下 模 座 、 导 套装 在 上 模 座 上 ， 如 图 7- ER T 
2a 所 玉 ， 分 别 采用 过 鳃 配合 Н7/16. a) 光滑 圆柱 导向 装置 b) 滚珠 导向 装置 


2) 为 模具 工作 部 分 为 磨 方 便 ， 可 
以 将 中 心 一 侧 的 导 柱 装 在 下 模 座 上 ， 而 将 另 一 侧 的 导 柱 装 在 上 模 座 上 ， 如 图 7-2b 所 示 。 

3) 在 采用 弹 压 印 料 板 的 结构 型 式 时 ， 可 以 采用 将 导 柱 装 在 上 模 座 上 ， 将 导 套装 在 下 模 
座 上 ， 如 图 7-2c 所 示 。 

4) 为 便于 加 工 ， 并 保证 导 柱 和 导 套 的 同心 度 ， 使 导 柱 的 压 入 部 分 直径 与 导 套 压 入 部 分 
的 外 径 相 同 ， 可 以 采用 台阶 式 的 导 柱 ， 如 图 7-2d 所 示 。 
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图 72” 导 柱 导 套 的 装配 方式 
а) 一 般 型 式 b) 导 柱 分 别 装 在 上 、 下 模 座 с) 双 导向 弹 压 导 板 
4) 台阶 形 导向 装置 е) 导 柱 可 更 换 的 型 式 f) 导 套 可 更 换 的 型 式 

5) 导 柱 或 导 套 做 成 可 更 换 式 的 ， 如 图 7-2e、f 所 示 ， 这 种 型 式 主要 用 于 硬 质 合金 模具 
中 。 当 导 柱 或 导 套 磨 损 后 ， 可 及 时 更 换 ， 以 保证 导向 精度 ， 便 于 模具 的 维修 与 刃 磨 。 

在 选择 导 柱 的 长 度 时 ， 应 保证 模具 在 闭合 位 置 时 ， 上 模 座 的 上 平面 与 导 柱 端面 的 距离 不 
小 于 mm， 而 当 压 力 机 滑 块 在 上 止 点 位 置 时 ， 对 于 采用 浮动 模 柄 及 滚珠 导向 结构 型 式 的 导 
柱 不 能 和 导 套 相 脱 开 ， 此 时 还 需 保 证 能 起 一 定 的 导向 作用 。 

导 柱 、 导 套 与 上 、 下 模 座 装配 成 套 的 模 架 ， 必 须 符合 技术 指标 分 类 标准 。 同 时 ， 上 模 的 
上 平面 对 下 模 座 下 平面 的 平行 度 、 导 柱 轴 心 线 对 下 模 座 下 平面 的 垂直 度 、 导 套 孔 轴 心 线 对 上 
模 座 上 平面 的 垂直 度 等 三 项 技术 指标 必须 保证 。 

本 章 主要 介绍 国家 标准 和 行业 标准 规定 的 导 柱 、 导 套 导 向 装置 ， 同 时 介绍 常用 的 套 简 导 
向 和 导 板 导向 结构 。 目 前 ， 剖 模 导 向 装置 的 国家 标准 和 行业 标准 有 : 

GB/T 2861. 1 一 2008 ”冲模 导向 装置 ”滑动 导向 导 柱 ; 

GB/T 2861. 2 一 2008 ”冲模 导向 装置 ”滚动 导向 装置 ; 

GB/T 2861. 3 一 2008 ”冲模 导向 装置 ”滑动 导向 导 套 ; 

GB/T 2861. 4 一 2008 ”冲模 导向 装置 ”滚动 导向 导 套 ; 

GB/T 2861. 5 一 2008 ”冲模 导向 装置 ” 钢 球 保持 圈 ， 

GB/T 2861. 6 一 2008 ”冲模 导向 装置 ”圆柱 螺旋 压缩 弹 得 ，; 

GB/T 2861. 7 一 2008 ”冲模 导向 装置 Ў e АЈ Е; 

GB/T 2861. 8 一 2008 ”冲模 导向 装置 ”滚动 导向 可 仓 导 柱 ; 

GB/T 2861. 9 一 2008 ”冲模 导向 装置 ” 衬 套 ，; 

GB/T 2861. 10 一 2008 ”冲模 导向 装置 ”垫圈 ; 
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GB/T 2861. 11 一 2008 ”冲模 导向 装置 ”压板 。 

ЈВ/Т 7645. 1 一 2008 ”冲模 导向 装置 ”A 型 小 导 柱 ; 
ЈВ/Т 7645. 2 一 2008 ”冲模 导向 装置 ”B 型 小 导 柱 ; 
ЈВ/Т 7645. 3 一 2008 ”冲模 导向 装置 ”小 导 套 ; 

JB/T 7645. 4 一 2008 ”冲模 导 疝 装置 ”压板 固定 式 导 柱 ; 
JB/T 7645. 5 一 2008 ”冲模 导向 装置 “压板 固定 式 导 套 ; 
ЈВ/Т 7645. 6 一 2008 ”冲模 导向 装置 ”压板 ; 

7В/Т 7645.7--2008 ”冲模 导向 装置 ” 导 柱 座 ，; 

ЈВ/Т 7645. 8 一 2008 ”冲模 导向 装置 ” 导 套 座 。 


7.2 ”冲模 导向 装置 的 国家 标准 


GB/T 2861. 1 ~2861. 11 一 2008 标准 分 别 规 定 了 冲模 导向 装置 的 滑动 导向 导 柱 、 滚 动 导 
向 装置 、 滑 动 导 向 导 套 、 滚 动 导 向 导 套 、 钢 球 保持 圈 、 圆 柱 螺旋 压缩 弹 答 、 滑 动 导向 可 仓 导 
柱 、 滚 动 导 回 可 和 件 导 柱 、 衬 套 、 垫 圈 和 压板 。 分 别 介 绍 如 下 。 


7.2.1 滑动 导向 导 柱 标准 


GB/T 2861. 1 一 2008 标准 规定 了 冲模 导向 装置 滑动 导向 导 柱 的 结构 、 尺 寸 规 格 和 标记 ， 
适用 于 冲模 导向 装置 用 滑动 导向 导 柱 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 
主要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 导向 装置 第 1 部 分 : 滑动 导向 导 柱 》; 增加 了 “前 
言 ” 和 “规范 性 引用 文件 ”; 增加 了 A 型 导 柱 的 尺寸 规格 ; 材料 改 为 推荐 采用 。 

GB/T 2861. 1 一 2008 标准 规定 的 冲模 导向 装置 A 型 滑动 导向 导 柱 和 了 B 型 滑动 导向 导 柱 分 
别 如 表 7-1 和 表 7-2 所 示 。 

表 7-1 冲模 导向 装置 A 型 滑动 导向 导 柱 (摘自 GB/T 2861. 1 一 2008) (单位 : mm) 





























表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 


























0.8 
未 注 表 面 粗糙 度 Ra6. 3hm。 
а 允许 保留 中 心 孔 。 
b. 允许 开 油槽 。 
с 压 人 端 允 许 采 用 台阶 式 导 入 结构 。 
ЇЕ, К 由 制造 者 决定 。 
标记 示例 : d =20mm, L=120mm 的 滑动 导向 A 型 导 柱 标记 如 下 : 

滑动 导向 导 柱 A 20х120 GB/T 2861. 1 一 2008 
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(2%) 
485 或 dh6 L dh5 或 416 L dh5 或 dh6 L 
90 25 180 200 
16 100 130 230 
45 
110 150 260 
90 160 290 
100 28 170 200 
110 180 220 
18 120 190 230 
130 200 240 
150 150 250 
50 
160 160 260 
100 170 270 
110 32 180 280 
120 190 290 
20 
130 200 300 
150 210 220 
160 160 240 
100 180 250 
110 190 270 
35 55 
120 200 280 
22 130 210 290 
150 230 300 
160 180 320 
180 190 250 
110 200 270 
40 
130 210 280 
60 
25 150 230 290 
160 260 300 
170 45 190 320 
ЇЕ, 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 20Cr、GCr15。20Cr 渗 碳 深度 0.8 ~1.2mm， 硬 度 58 ~62HRC; СС:15 硬度 58 ~ 





62HRC 。 

















. L. t 应 符合 JBAT 8071 中 的 规定 。 其 他 应 符合 JB/T 8070 的 规定 。 
. 工 级 精度 模 架 导 柱 采用 dh5， 开 级 精度 模 架 导 柱 采用 dh6 。 
. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滑动 导向 导 柱 ; 2) 导 柱 类 型 A、B; 3) 导 柱 直径 4， 以 mm 为 











hp 位; 4) 导 柱 长 度 




















L, U mm 为 单位 ; 5) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2861. 1 一 2008 。 
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R72 冲模 导向 装置 B 型 滑动 导向 导 柱 (摘自 GB/T 2861. 1 一 2008) (单位 : mm) 
表面 粗粮 度 以 um 为 单位 





І 1 1.10х05 я 
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ф14 |А 

















未 注 表面 粗糙 度 Даб. 3pm。 
a 人 允许 保留 中 心 孔 。 
b. 允许 开 油槽。 
压 入 端 允许 采用 台阶 式 导 入 结构 。 
ЇЕ, R" 由 制造 者 决定 。 
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标记 示例 : d = 20, Г = 120 т 的 滑动 导向 B 型 导 柱 标记 如 下 : 
滑动 导向 导 柱 В 20x120 GB/T 2861. 1 一 2008 
dh5 或 dh6 4,16 L l 
90 
25 
100 
16 16 
100 
30 
110 
90 
25 
100 
100 
18 18 110 30 
120 
110 
40 
130 
100 
30 
120 
20 20 120 35 
110 
40 
130 
100 
30 
120 
110 
120 35 
22 22 130 
110 
40 
130 
130 
45 
150 
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d 15 或 dh6 





25 


25 











40 








45 











50 





28 


28 





40 








45 











50 








200 


55 





32 





45 








50 








210 


55 








210 


60 





35 





50 











210 


55 








210 


60 





200 





230 


65 





40 





40 


180 





210 


55 





190 





200 





210 





230 


60 





200 





230 


65 





230 








260 





70 
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dh5 或 dh6 
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45 
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75 
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50 





60 
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(88) 

d 15 zk 4 h6 4,16 L 1 

250 
70 

280 

60 60 

290 
90 

320 

ЇЕ 1. I 级 精度 模 架 导 柱 采用 415, ШОО НЕ d 86. 








N 


. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采 
62HRC 。 


(22) 























20Cr, СС:15, 20С: 渗 碳 深度 0.8 ~1.2mm， 硬 度 58 ~62HRC; СС:15 硬度 58 ~ 





. 6、 应 符合 JBAT 8071 中 的 规定 。 其 他 应 符合 JBAT 8070 的 规定 。 
4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滑动 导向 导 柱 ; 2) 导 柱 类 型 A、B; 3) SEE 


L, V mm 为 单位 ; 5) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2861. 1 一 2008 。 





7.2.2 滚动 导向 导 柱 标准 

















径 а, V} mm 为 和 


位 ; 4) 导 柱 长 度 











GB/T 2861. 2 一 2008 标准 规定 了 冲模 导向 装置 滚动 导向 导 柱 的 结构 、 尺 寸 规格 和 标记 ， 





适用 于 冲模 导向 装置 用 滚动 导向 导 柱 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 
主要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 导向 装置 第 2 部 分 : 滚动 导向 导 柱 》; 增加 了 “前 
言 ”和 “规范 性 引用 文件 ”; 增加 了 滚动 导向 导 柱 的 尺寸 规格 ; 材料 改 为 推荐 采用 。 

GB/T 2861. 2 一 2008 标准 规定 的 冲模 导向 装置 滚动 导向 导 柱 如 表 7-3 所 示 。 


表 7-3 ”冲模 导向 装置 滚动 导向 导 柱 (摘自 GB/T 2861. 2 一 2008 ) 














(单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 





























未 注 表 面 粗糙 度 Ra6. 3pm。 
а 人 允许 保留 中 心 孔 。 


b. 允许 保留 中 心 孔 ， 与 限 程 器 相关 的 结构 和 尺寸 由 制造 者 确定 。 





с. 压 入 端 允 许 采用 台阶 式 导入 结构 。 


Е: R* 由 制造 者 决定 。 











标记 示例 : d =25mm, 上 =160mm 的 深 动 导向 导 柱 的 标记 如 下 : 


滚动 导向 导 柱 25 x160 GB/T 2861. 2 一 2008 


有 2 一 RS 




















d h5 L d h5 L d h5 L 

130 130 20 155 

18 140 20 140 145 
22 

155 145 155 
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(98) 
4 15 І, 4 15 L 4 15 L 
22 160 215 260 
155 32 225 45 290 
” 160 190 320 
170 210 230 
190 35 215 260 
155 225 x. 290 
160 230 320 
28 170 225 260 
190 230 55 290 
210 40 260 320 
170 290 260 
32 190 320 60 200 
So 
注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 20Cr、GCr15。20Czr 渗 碳 深度 0.8 ~1. 2mm， 硬 度 60 ~64HRC; СС:15 硬度 60 ~ 
64HRC。 
2. 1, 应 符合 JB/T 8071 中 的 规定 。 其 他 应 符合 JB/T 8070 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滚动 导向 导 柱 ; 2) 导 柱 直径 4d， 以 mm 为 单位 ; 3) 导 柱 长 度 工 ， 以 mm 为 单位 ; 





























4) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2861. 2 一 2008 。 
7.2.3 滑动 导向 导 套 标准 


GB/T 2861. 3 一 2008 标准 规定 了 冲模 导向 装置 滑动 导 癌 导 套 的 结构 、 尺 寸 规 格 和 标记 ， 适 
用 于 冲模 导向 装置 用 滑动 导向 导 套 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 
变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 导 癌 装置 第 3 部 分 : 滑动 导向 导 套 》; 增加 了 “前 言 ” 和 
“规范 性 引用 文件 ” ;， 导 套 的 安装 分 为 压 人 式 和 粘 接 式 两 种 形式 ; 材料 改 为 推荐 采用 。 

GB/T 2861. 3 一 2008 标准 规定 的 冲模 导向 装置 A 型 滑动 导向 导 套 和 了 B 型 滑动 导向 导 套 分 
别 如 表 74 和 表 7-5 所 示 。 

表 7-4 冲模 导向 装置 A 型 滑动 导向 导 套 (摘自 GB/T 2861. 3 一 2008) (单位 : mm) 

表面 粗糙 度 以 рт 为 单位 
@ $iald 


























К2--К3 3 
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未 注 表面 粗糙 度 Каб. 3 um, 
a. 砂轮 越 程 机 由 制造 者 1 确定 。 
b ЕЛЛА ЭХ Р АЯН. 
HE: 1, 油 醒 数量 及 尺寸 由 制造 者 确定 。 
2 к" 由 制造 者 决定 。 | 
标记 示例 : D =20mm, L=70mm, Н-28шт 的 滑动 导向 A 型 导 套 标记 如 下 : 





滑动 导向 导 套 А 20x70x28 GB/T 2861. 3—2008 


























































































































· 180 . 最 新 模具 标准 应 用 手册 
D H6 р H7 d 16 9% d d3 L H 
60 18 
16 25 
65 23 
60 18 
18 28 65 23 
70 28 
65 23 
20 32 
70 28 
65 23 
70 
28 
22 35 80 
80 
33 
85 
80 28 
80 
33 
25 38 85 
90 
38 
95 
85 33 
90 
28 42 95 38 
100 
110 43 
100 38 
105 
32 45 43 
110 
115 48 
105 
43 
115 
35 50 
115 
48 
125 
115 43 
55 125 48 
40 140 53 
125 48 
60 140 53 
45 150 58 
65 125 48 






















































































































































































































a. 奈 入 端 允 许 采用 台阶 式 导入 结构 。 























ЇЕ: 1. 7 





槽 数量 及 尺寸 由 制造 者 确定 。 


2. К“ 由 制造 者 决定 。 





标记 示例 : 


D =20mm, L=70mm, Н =28mm 的 滑动 导向 B 型 导 套 标记 如 下 : 
滑动 导向 导 套 В 20x70x28 GB/T 2861. 3—2008 
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(98) 
D H6 р H7 d 16 9% d d3 L H 
140 53 
150 53 
50 65 
150 58 
160 63 
150 53 
160 58 
55 70 
160 63 
170 73 
160 58 
60 76 
170 73 
注 : 1. I 级 精度 模 架 导 柱 采用 D Нб, ПАЛЕВО НЕН D H7, 
2. 导 套 压 入 式 采 用 d 6 ， 粘 接 式 采用 vd d3。 
3. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 20Cr、GCr15。20Cr 渗 碳 深 度 0.8 ~1.2mm， 硬 度 58 ~62HRC; GCrl5 硬度 58 ~ 
62HRC。 
4. t3, t, 应 符合 JBAT 8071 中 的 规定 。 其 他 应 符合 JB/T 8070 的 规定 。 
5. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滑动 导向 导 套 ; 2) 导 套 类 型 A; 3) 导 套 直径 4， 以 mm 为 单位 ; 4) SEKEL 
以 mm 为 单位 ; 5) 导 套 固定 端 长 度 H, Д mm 为 单位 ; 6) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2861. 3 一 2008 。 
#75 ”冲模 导向 装置 B 型 滑动 导向 导 套 (摘自 GB/T 2861. 3 一 2008) (单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 bm 为 单位 
УЧЕ 3 ж 
шин 人 ©| 014 |A 
ч 
S s 
к 
~. 
| Ж 
З \ 
32 
未 注 表面 粗糙 度 Каб. 3pm, 





















































































































































.182 . 最 新 模具 标准 应 用 手册 
D H6 р H7 dw L H 
40 18 
16 25 60 18 
65 23 
40 18 
45 23 
18 28 60 18 
65 23 
70 28 
45 23 
50 25 
20 32 
65 23 
70 28 
50 25 
55 28 
65 23 
22 35 
70 28 
80 33 
85 38 
55 27 
60 30 
80 
25 38 33 
85 
90 
38 
95 
60 
30 
65 
85 33 
28 42 90 
95 38 
100 
110 43 
65 30 
70 33 
100 38 
32 45 
105 
43 
110 
115 48 
70 33 
105 43 
35 50 
115 
48 
125 
115 43 
40 55 125 48 
140 53 
125 48 
45 60 140 53 
150 58 
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( 续 ) 

DH6 或 DH7 d 6 Ё Н 
125 48 
140 53 

50 65 
150 58 
160 63 
150 53 
55 70 160 63 
170 73 
160 58 

60 76 
170 73 

ЇЕ, 1. ОТ 级 精度 模 架 导 柱 采用 р H6, о ПЕ ЕН D H7。 














. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 20Cr、GCrl15。20Cr 渗 碳 深度 0.8 ~1. 2mm， 硬 度 58 ~62HRC; GCr15 硬度 58 ~ 
62HRC。 

. ts. t 应 符合 JBMT 8071 中 的 规定 。 其 他 应 符合 JB/T 8070 的 规定 。 

4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滑动 导向 导 套 ; 2) 导 套 类 型 B; 3) 导 套 直径 d, U mm 为 单位 ; 4) ЕК, 

以 mm 为 单位 ; 5) 导 套 固定 端 长 度 H, Umm 为 单位 ; 6) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2861. 3 一 2008 。 


7.2.4 滚动 导向 导 套 标准 


GB/T 2861. 4 一 2008 标准 规定 了 冲模 导向 装置 深 动 导 问 导 套 的 结构 、 尺 寸 规格 和 标记 ， 
适用 于 冲模 导向 装置 用 滚动 导向 导 套 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 上 昌 标 准 相 比 ， 
主要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 导向 装置 第 4 部 分 : 滚动 导向 导 套 》; 增加 了 “前 
言 ”和 “规范 性 引用 文件 ”; 增加 了 滚动 导向 导 套 的 尺寸 规格 ; 材料 改 为 推荐 采用 。 

GB/T 2861. 4 一 2008 标准 规定 的 冲模 导向 装置 深 动 导向 导 套 如 表 7-6 所 示 。 

R76 ”冲模 导向 装置 滚动 导向 导 套 (摘自 GB/T 2861. 4 一 2008) (单位 : mm) 
表面 粗 糖度 以 pm 为 单位 








ы 











Ww 



































90.006|4 
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2224 C {oNN 

















未 注 表面 粗糙 度 Каб. 3pm。 

a. 砂轮 越 程 槽 由 制造 者 确定 。 

b. 采用 粘 接 工 艺 压板 槽 可 取消 ， 相 应 上 模 座 中 螺纹 孔 不 加 工 。 

с. 压 入 端 允 许 采 用 台阶 式 导 入 结构 。 

ЇЕ, R* 由 制造 者 决定 。 

标记 示例 : d =28mm, L=100mm, Н-38шш 的 滚动 导向 导 套 的 标记 如 下 : 
滚动 导向 导 套 28х100х38 GB/T 2861. 4 一 2008 




















































































































































































































































































































Еа 最 新 模具 标准 应 用 手册 
(2) 
EAR D 
SF H 钢 球 d, = - — d, m5 : š 1 
— 基本 尺寸 配合 要 3 
80 23 
18 100 30 24 š 
100 33 
80 23 
3 5 3 
20 100 30 26 2, 
100 33 3 
100 30 
22 58 m” 
100 33 
100 30 
100 33 31 Р 
120 38 
25 
100 38 
105 38 33 Р 
125 38 
100 38 
105 38 
120 38 
28 46 2 
125 38 
125 43 
145 43 
4 DS 53 y 
25 3 与 滚动 导向 导 柱 4 6 有 
40 合 的 径 FF Er 55 
32 125 т х 合 的 径 向 过 盘 量 
145 为 0.01 ~0. 02mm 
150 
120 48 
150 45 m 
35 
120 
28 
150 
120 
48 
150 
40 3) т 
120 
58 
150 
120 
58 
150 
45 58 т 
120 5 
63 
150 
120 š Р i 
58 
150 
50 60 本 
120 
63 
150 
60 180 78 70 T 
注 : 1. 导 套 压 人 式 采用 dx6， 粘 接 式 采用 d d3。 
2. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 20Cr、GCr15。20Cr 渗 碳 深度 0.8 ~1.2mm， 硬 度 60 ~64HRC; GCrl5 硬度 60 ~ 
64HRC。 
3.1, 应 符合 JBMT 8071 中 的 规定 。 其 他 应 符合 JB/T 8070 的 规定 。 





4) 导 套 





























. 标记 应 包括 以 下 内 容 ，1) 滚动 导向 导 套 ; 2) 导 柱 直径 4， 以 mm 为 单位 ; 3) ЗЭЭ, Маш 为 单位 
固定 端 长 度 如 ， 以 mm 为 单位 ; 5) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2861. 4 一 2008。 
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7.2.5 钢 球 保持 圈 标 准 


GB/T 2861. 5 一 2008 标准 规定 了 冲模 导向 法 置 钢 球 保持 圈 的 结构 、 尺 寸 规 格 和 标记 ， 适 
用 于 冲模 导向 装置 用 钢 球 保持 圈 。 与 旧 标准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 
导向 装置 第 5 部 分 : 钢 球 保持 圈 》; 增加 了 “前 言 ” 和 “规范 性 引用 文件 "， 增 加 了 钢 球 保 
持 圈 的 规格 尺寸 ; 材料 改 为 推荐 采用 。 
GB/T 2861. 5 一 2008 标准 规定 的 冲模 导向 装置 钢 球 保持 圈 如 表 7-7 所 未。 
表 7-7 ”冲模 导向 装置 钢 球 保持 圈 (摘自 GB/T 2861. 5 一 2008) (单位 : mm) 


























标记 示例 : d =25mm, d, =30. 5mm, H = б4тт 的 钢 球 保持 圈 标 记 如 下 : 
钢 球 保持 圈 20 х30. 5 х64 GB/T 2861. 5—2008 























































































































ж 本 尺寸 零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
1 2 
钢 球 数 
钢 球 GB/T 308 
保持 圈 1 
导 柱 直径 “| ЯВ ”| 钢 球 保持 圈 (G10 级 ) 
d 圈 直 径 do Кн ж E 
1 一 普通 型 加 密 型 

ж № 
18 23.5 18 x23. 5 x64 124 146 
20 25.5 20 х25.5 x64 3 146 170 
22 27.5 64 22 х27.5 х 64 146 170 
30. 5 25 x30. 5 x64 170 190 
25 25 x32. 5 x64 114 132 

3229 4 

76 25 х32.5 х76 140 162 
64 28 х33.5 х64 100 114 
76 28 х33.5 х76 3 232 260 
28 35.5 84 28 х33.5 х84 260 290 
64 28 х35.5 х64 132 150 
76 28 х35.5 х76 4 162 184 
84 28 х35.5 х84 182 206 




















































































































































































































.186- 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
本 尺寸 零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
1 2 
钢 球 数 
钢 球 GB/T 308 
保持 圈 ; 
导 柱 直径 “| ЯВ Р | 钢 球 保持 圈 аш 
d HE do KÆ H ж E 
1 一 普通 型 加 密 型 
ж ж 
76 32 x39. 5 x76 184 206 
32 39. 5 
84 32 x39. 5 х84 206 230 
76 35 х42.5 х76 206 228 
35 42.5 4 
84 35 х42.5 х84 230 256 
76 38 х45.5 х76 206 228 
45.5 
84 38 x45. 5 x84 230 256 
38 
76 38 x47. 5 x76 134 170 
47.5 5 
84 38 x47.5 x84 152 192 
76 40 х47.5 х76 206 228 
47.5 4 
84 40 х47.5 х84 230 256 
40 
76 40 х49.5 х76 134 170 
49.5 Э 
84 40 x49. 5 х84 152 192 
70 45 х 52.5 x70 206 226 
52.5 80 45 х52.5 х80 4 240 264 
90 45 х52.5 х90 276 302 
45 
70 45 x54.5 x70 134 170 
54.5 80 45 x54.5 x 80 3 162 200 
90 45 х54.5 x 90 186 230 
70 50 х57.5 х70 226 246 
IWI 80 50 x 57. 5 x80 4 264 288 
90 50 x 57. 5 x90 302 330 
50 
70 50 x 59. 5 x70 154 186 
59.5 80 50 х59.5 х80 5 180 220 
90 50 х59.5 х90 208 252 
80 55 х64.5 х80 200 238 
64.5 90 55 х64.5 х90 Š 230 274 
100 55 x 64. 5 x 100 260 310 
55 
80 55 x66. 5 x 80 146 180 
66.5 90 55 х66.5 x90 5 168 208 
100 55 x 66. 5 х 100 190 234 
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(588) 
Жж 本 R + 零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
1 2 
保持 图 钢 球 СВ/Т 308 
导 柱 直径 钢 球 保持 | 钢 球 保持 圈 (G10 级) 
d 圈 直 径 do KJE H 数 量 
1 b= 普通 型 加 密 型 
规 ж 
90 60 x69. 5 x90 252 296 
69.5 100 60 x 69. 5 x 100 5 284 334 
110 60 х 69. 5 x110 318 372 
Е 90 60 х71.5 х90 188 226 
71.5 100 60 х 71.5 x100 6 212 256 
110 60 х71.5 х110 236 284 
ЇЕ 1. 应 符合 JBMT 8070 的 规定 。 








2. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 钢 球 保持 圈 ; 2) 导 柱 直径 4， 以 mm 为 单位 ; 3) 钢 球 保持 圈 直 径 d, ， 以 mm 为 单 
位 ; 4) 钢 球 保持 圈 长 度 工 ， 以 mm 为 单位 ; 5) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2861. 5 一 2008 。 
GB/T 2861. 5 一 2008《 冲 模 导向 装置 第 5 部 分 : 钢 球 保持 圈 》 标准 中 规定 的 “保持 圈 ” 
的 型 式 与 尺寸 如 表 7-8 所 示 。 
表 7-8 ”冲模 导向 装置 中 的 保持 圈 (摘自 GB/T 2861. 5 一 2008) (M: mm) 








表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 












































未 注 表 面 粗糙 度 Каб. 3pm。 
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(85) 
导 柱 直径 
Š do р, Н - с — 1 1 h D, 
d 普通 型 | 加 密 型 
18 23.5 18.5 33° 28° 
20 25.5 20.5 
64 28° 24. 29 3 5 1.8 3.1 
22 27; 5 22.5 
25 30.5 25.5 24. 2° 219 
32.5 64, 76 28° 24. 2° 4 6 2.5 4.1 
33.5 21.4° 19° 3 5 1.8 1 
28 28.5 64, 76, 84 
35.5 28° 21.4° 
32 39.5 28.5 64, 76, 84 21.4° 19° 
4 6 2.5 4.1 
35 42.5 35.5 
19° 17° 
45. 5 
38 38. 5 
47.5 76, 84 24. 2° 19° 5 7 3.2 5.1 
47.5 19° 17° 4 6 2.5 4.1 
40 40.5 
49.5 24.2° 19° Э 7 3.2 5.1 
52.5 17° 15.8° 4 6 2.5 4.1 
45 45.5 
54.5 21.49 17° 5 7 3.2 5.1 
70, 80, 90 
575 15.8° 14.5° 4 6 2.5 4.1 
50 50.5 
59.5 19° 15.8° 5 7 3.2 5.1 
64.5 17° 14. 5° 5 7 3.2 5.1 
53 55.5 80, 90, 100 
66.5 21.4° 17° 6 8 3.9 6.1 
69.5 15.8° 13.4° 5 T 3.2 5.1 
60 60. 5 90, 100, 110 
71. 5 21.4° 17° 6 8 3.9 6.1 





:材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 H62 、2A11 、SFB 一 1 (RUREK) 。 
7.2.6 圆柱 螺旋 压缩 弹簧 标准 


GB/T 2861. 6 一 2008 标准 规定 了 冲模 导向 装置 圆柱 螺旋 压缩 弹 得 的 结构 、 尺 寸 规 格 和 标 
记 ， 适 用 于 冲模 导向 装置 用 圆柱 螺旋 压缩 弹簧 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 昌 标 
准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 导向 装置 第 6 部 分 : 圆柱 螺旋 压缩 弹 筑 》; 
增加 了 “前 言 ” 和 “规范 性 引用 文件 ”。 
GB/T 2861. 6 一 2008 标准 规定 的 冲模 导向 装置 圆柱 螺旋 压缩 弹簧 如 表 7-9 所 示 。 
表 7-9 ”冲模 导向 装置 圆柱 螺旋 压缩 弹 和 (摘自 GB/T 2861. 6—2008) (单位 : mm) 


N 
2 








Hg 
+ 





























1 














Фр 


АВ 








Но 








未 注 表面 粗糙 度 的 表面 为 非 加 工 表面 。 

两 端面 压 紧 1.75 圈 并 磨 平 。 

标记 示例 , d = 1.6mm, D =22mm, H, =72mm 的 圆柱 螺旋 压缩 弹 答 的 标记 如 下 : 
圆柱 螺旋 压缩 弹 自 1.6х22х72 GB/T 2861. 6 一 2008 
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( 续 ) 
d D t Ho AB] n АМ n 弹簧 刚度 PZ (N/mm) 
22 1.08 
72 7 8.5 
24 0.81 
10 
62 6 6.5 0.74 
26 
72 7 8.5 0.63 
65 4.5 6 0.63 
1.6 30 14 79 5.5 7 0.51 
87 6 7.5 0.47 
62 4 5.5 0.57 
69 4.5 6 0.50 
32 15 
77 5 6.5 0.46 
86 5.5 7 0.41 
79 4.5 6 0. 69 
37 17 
87 5 6.5 0. 62 
78 4 5.5 0. 72 
40 
19 0. 55 
88 4.5 6 
45 
2 107 5 6.5 
0. 72 
50 128 6 7.5 
21 149 7 8.5 
107 5 6.5 
55 128 6 7.5 0.74 
149 7 8.5 
Е: 1. 材料 65Mn， 硬 度 44 ~50HRC。 








ы 


. 应 符合 JBMT 8070 的 规定 。 
. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 圆柱 螺旋 压缩 弹簧 ; 2) 钢丝 直径 4， 以 mm 为 单位 ; 3) Ер, Ш mm 为 单 
位 ; 4) 弹 得 长 度 H, Umm 为 单位 ; 5) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2861. 6 一 2008 。 


7.2.7 滑动 导向 可 卸 导 柱 标准 


GB/T 2861. 7 一 2008 标准 规定 了 冲模 导向 装置 滑动 导向 可 秃 导 柱 的 结构 、 尺 寸 规格 和 标 
i, 适用 于 冲模 导向 装置 用 滑动 导向 可 印 导 柱 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 
准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 导向 装置 第 7 部 分 : 滑动 导向 可 凶 导 柱 》; 
增加 了 “前 言 ” 和 “规范 性 引用 文件 ”; 删除 了 尺寸 小 于 20mm BJ nf B] SP RE MUS; 改变 了 可 
纯 导 柱 组 件 的 结构 型 式 ; 材料 改 为 推荐 采用 。 





(22) 









































· 190 · 


最 新 模具 标准 应 用 手册 





GB/T 2861. 7—2008 标准 规定 的 冲模 导向 装置 滑动 导向 可 御 导 柱 如 表 7-10 所 示 。 


表 7-10 


冲模 导向 装置 滑动 导向 可 和 扼 导 柱 (摘自 GB/T 2861. 7 一 2008) (单位 : mm) 


未 注 表面 粗糙 度 Ra6. 3pm。 
а 允许 保留 中 心 孔 。 
b. C 型 中 心 孔 。 
标记 示例 : d =20тт, Ly =130mm, H =40mm 的 滑动 导向 可 御 导 柱 标记 如 下 : 
滑动 导向 可 缉 导 柱 20 x130 х40 GB/T 2861. 7 一 2008 





















































(5°42'38”) 

































































d h5 zÉ d h6 L 1, 装配 高 度 L。 | 模 座 厚 度 D d, l l C 
89 100 
29 30 
109 120 
20 6.4 M6-6H 1.5 20 
99 110 
39 40 
119 130 
87 100 
29 30 
107 120 
1.5 
97 110 
34 35 
117 130 
22 8.4 М8-6Н 2 28 
97 110 
39 40 
117 130 
117 130 
44 45 
137 150 











































































































































































































4 h5 zÉ d h6 L L, 配 高 度 L。 | 模 座 厚度 D d, 1 
97 110 
34 35 
115 130 
117 130 
39 40 
137 150 
25 117 130 
44 45 
137 150 
137 150 
147 49 160 50 
167 180 
117 130 
39 40 
135 150 
137 150 
44 45 
157 170 
28 137 150 
147 49 160 50 
167 180 
167 180 
54 55 
187 200 8.4 M8-6H 28 
137 150 
44 45 
157 170 
147 160 
49 50 
177 190 
32 
167 180 
54 55 
187 200 
177 190 
59 60 
197 210 
147 160 
49 50 
177 190 
167 180 
177 54 190 55 
35 197 210 
177 190 
59 60 
197 210 
187 200 
64 65 
217 230 
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d h5 或 dh6 L L, 装配 高 度 Lo | 模 座 厚度 D d, 1, І 
161 180 
54 55 
191 210 
171 190 
181 200 
59 60 
191 210 
40 211 230 
181 200 
64 65 
211 230 
211 230 
70 70 
241 260 
181 200 
60 60 
211 230 
181 200 
211 64 230 65 
45 241 260 
211 230 
69 70 
241 260 
13 M12-6H 3 35 
241 260 
74 75 
271 290 
181 200 
59 60 
211 230 
201 220 
211 230 
221 240 
64 65 
231 250 
241 260 
251 270 
50 
211 230 
69 70 
241 260 
241 260 
74 75 
271 290 
231 250 
251 270 
79 80 
261 280 
281 300 
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( 续 ) 
dh5 或 dh6 L, 装配 高 度 L。 | 模 座 厚 度 H| D di L l c 
201 220 
221 240 
64 65 
231 250 
251 270 
231 280 
69 70 
261 250 
231 250 
55 74 75 
261 280 
231 250 
13 M12-6H 3 35 2 
251 270 
79 80 
261 280 
281 300 
271 290 
89 90 
301 320 
231 250 
69 70 
261 280 
60 
271 290 
89 90 
301 320 
注 : 1. 工 级 精度 模 架 导 柱 采用 d 5, ПАО ЕН d h6。 
2. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 20Cr。 表 面 渗 碳 深度 0. 8 ~ 1. 2mm， 硬 度 58 ~62HRC。 
3. t 应 符合 JB/T 8071 中 的 规定 。 其 他 应 符合 JB/T 8070 的 规定 。 
4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滑动 导向 可 缉 导 柱 ; 2) 导 柱 直径 4， 以 mm 为 单位 ; 3) 配合 高 度 Lọ, Ё тт 为 单 


















































位 ; 4) ЖИ Н, И mm 为 单位 ; 5) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2861. 7 一 2008。 
GB/T 2861. 7 一 2008《 冲 模 导 向 装置 第 7 部 分 : 滑动 导向 可 外 导 柱 》 标 准 中 规定 的 “ 滑 
动 导 向 可 伸 导 柱 组 件 ” 的 型 式 与 尺寸 如 表 7-11 所 示 。 
表 7-11 冲模 导向 装置 滑动 导向 可 和 拖 导 柱 组 件 (摘自 GB/T 2861. 7 一 2008 ) 
(单位 : mm) 
































Lo 














1 一 导 柱 “2 一 衬 套 3 一 垫圈 4、5 一 螺钉 













































































































































































































































































. 194 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
基本 尺寸 零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
1 2 3 4 5 
导 柱 GB/T 衬 套 GB/T 垫圈 GB/T 螺钉 GB/T 螺钉 
时 柱 直径 “| 装配 高 度 | 模 座高 度 2861.7 2861.9 | 2861.10 70.1 GB/T 70. 1 
d L H хон 
š 1 1 1 1 3 
规 格 
100 20 х89 х29 
30 20 х 30 
120 20 х 109 х29 
20 6 x30 M6 x20 M5 x14 
110 10 x99 x39 
40 20 x40 
130 20 x119 x39 
100 = 22 x87 x29 200 
120 22 х 107 х29 
x етта. 
110 > 22 х97 x39 ЕРУН шаа 
130 22 х 117 х39 
130 22 х 117 х44 
150 i 22 х 137 x77 е 
110 яр 25 х97 х 34 тэрэ 
130 25 х 117 х 34 
130 = 25 х 117 x39 пт 
150 25 х 137 х 39 
25 130 т 25 х 117 x44 w 8 x36 
150 25 х 137 x44 
150 25 х 137 х49 
160 50 25 х 147 x49 25 х50 
180 25 х 167 х49 
130 т 28 х 117 х 39 РР" 
150 28 х 137 х 39 
150 28 х 137 х44 
170 i 28 х 157 x44 гай 
28 150 28 х 137 х49 8 x40 М8 x28 M6 х 16 
160 50 28 х 147 х49 28 х 50 
180 28 х 167 х49 
180 28 х 167 х54 
200 ээ 28 х 187 х54 шиш 
150 Р 32 х 167 х44 32 х45 
170 32 х 157 x44 
160 Е 32 х 147 x49 оо 
” 190 32 х 177 х49 ”т 
180 32 х 167 х54 
200 Ээ 32 x 187 х54 32395 
190 32 х 177 x59 
210 0 32 x 197 х 59 цац 
160 = 35 x 147 x49 МЕ 
190 35 х 177 x49 
180 35 х 167 х54 
190 55 35 х 177 х59 35 х55 
35 210 35 х 197 х49 8 x48 
190 35 х 177 x59 
210 0 35 x 197 х 59 353660 
200 35 х 187 x64 
230 65 35 x217 x64 тонн 
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(88) 
Р 零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
基本 尺寸 ан 
1 2 3 4 5 
导 柱 GB/T 衬 套 GB/T 垫圈 GB/T 螺钉 螺钉 
SREZ | 装配 高 度 | 模 座高 度 2861.7 2861.9 2861. 10 СВ/Т?70.1 | GB/T 70.1 
4 L H 数 = 
š 1 1 1 1 3 
Jl ж 
180 40 x 161 x54 
55 40 x55 
210 40 x 191 x54 
190 40 х171 x59 
200 40 х 181 х59 
60 40 x60 
210 40 х 191 x59 
40 12 х53 
230 40 х211 х59 
200 40 x 181 x64 
65 40 х 65 
230 40 х211 х64 
230 40 х211 x69 
70 40 х70 
260 40 х241 x69 
200 45 х 181 x59 
60 45 х60 
230 48 х211 х59 
200 45 х181 х64 
230 65 45 х211 х64 45 х65 
45 260 45 х241 х64 12 х 58 
230 45 x211 x69 
70 45 x70 
260 45 x241 x69 
260 45 x241 x74 M12 x35 M8 x20 
75 45x75 
290 45 x271 x74 
200 50 x 181 x59 
60 50 x60 
230 50 x211 x59 
220 50 x201 x64 
230 50 x211 x64 
240 50 x221 x64 
65 50 x65 
250 50 x231 x64 
260 50 x241 x64 
270 50 x251 x64 
50 12 x63 
230 50 x211 x69 
70 50 x70 
260 50 x241 x69 
260 50 x241 x74 
75 50x75 
290 50 x271 x74 
250 50 x231 x79 
270 50 x251 x79 
80 50 x80 
280 50 x261 x79 
300 50 x281 x79 
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( 续 ) 
零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
基本 尺寸 
1 2 3 4 5 
导 柱 GB/T 衬 套 GB/T 垫圈 GB/T 螺钉 螺钉 
导 柱 直径 “| 装配 高 度 | 模 座高 度 2861.7 2861.9 _ 2861. 10 GB/T 70.1 | GB/T 70.1 
d L H 数量 
1 1 1 1 3 
ж ж 
220 55 x201 x64 
240 55 x221 x64 
65 55 х65 
250 55 x231 x64 
270 55 x251 x64 
250 55 x231 x69 
70 55 x70 
280 55 x261 x69 
250 55 x231 x74 
55 75 55x75 12 x68 M12 x40 M10 x25 
280 55 x261 x74 
250 55 x231 x74 
270 55 x251 x74 
80 55 x80 
280 55 x261 x74 
300 55 x281 x74 
290 55 x271 x89 
90 55 x90 
320 55 x301 x89 
250 60 x231 x69 
70 60 x70 
280 60 x261 x69 
60 12 x74 M12 x40 M10 x25 
290 60 x271 x89 
90 60 x90 
320 60 х 301 x89 
ЇЕ, 衬 套 与 下 模 座 可 采用 粘 接 工 艺 固定 。 











7.2. 8 

















RD- lB] RJ 224293 


GB/T 2861. 8—2008 标准 规定 了 冲模 导向 装置 滚动 导向 可 御 导 柱 的 结构 、 尺 寸 规格 和 标 
记 ， 适 用 于 冲模 导向 装置 用 滚动 导向 可 外 导 柱 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 
准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 导向 装置 第 8 部 分 : 滚动 导向 可 伸 导 柱 》; 


增加 了 


“түрэг” 


前 言 





尺寸 规格 的 可 御 导 柱 ; 改变 了 可 御 导 柱 组 件 的 结构 型 式 ， 材 料 改 为 推荐 采用 。 
GB/T 2861. 8 一 2008 标准 规定 的 冲模 导向 装置 滚动 导向 可 御 导 柱 如 表 7-12 所 示 。 


和 “规范 性 引用 文件 ”; 删除 了 尺寸 小 于 20mm О АГАТ НЕИН; 增加 了 大 
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表 7-12 ”冲模 导向 装置 滚动 导向 可 秃 导 柱 (摘自 GB/T 2861. 8 一 2008) (单位 : mm) 
il a salao 
(57427387) 
Янь--(ї22? 
未 注 表面 粗糙 度 Каб. 3pm。 
а. 允许 保留 中 心 孔 ， 与 限制 器 相关 的 结构 和 尺寸 由 制造 者 确定 。 
b. C 型 中 心 孔 。 
标记 示例 : d =20mm, Ly =160mm, H =40mm 的 滚动 导向 可 和 伸 导 柱 标记 如 下 : 
Жар Апр Е 20 x160 х40 GB/T 2861. 8 一 2008 
4 15 L І, 装配 高 度 Lo АЛЕ H р d, L 1 С 
20 149 
39 40 
147 160 
22 
147 44 45 
142 39 155 40 
147 160 
25 c 4 | |— 45 
182 195 
177 49 190 50 1.5 
142 39 155 40 
147 160 
44 45 
n 182 195 8.4 M8-6H 2 28 
177 49 190 50 
182 195 
202 215 
54 55 ooo 
182 195 
202 215 
32 
182 195 
2 
202 215 
59 60 
182 195 
35 
202 215 

































































































































































· 198 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
4 h5 L Li 装配 高 度 Lo | 模 座 高 度 H D d, L l C 
176 195 
59 60 
40 196 215 
211 230 
211 54 230 65 
45 231 250 13 M12-6H 3 35 2 
271 69 290 70 
211 230 
64 65 
50 231 250 
271 69 290 70 
ЇЕ: 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 20Cr。 表 面 渗 碳 深度 0. 8 ~ 1. 2mm， 硬 度 60 ~64HRC。 
2. t, 应 符合 JBMT 8071 中 的 规定 。 其 他 应 符合 JBAT 8070 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滚动 导向 可 秃 导 柱 ; 2) SEER d, Umm 为 单位 ; 3) 配合 高 度 Lh， 以 mm 为 单 




















位 ; 4) REREH, И mm 为 单位 ; 5) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2861. 8 一 2008 。 
GB/T 2861. 8 一 2008《 冲 模 导 向 装置 第 8 部 分 : 滚动 导 辕 可 逢 导 柱 》 标 准 中 规定 的 “ 滚 

动 导 向 可 印 导 柱 组 件 ” 的 型 式 与 尺寸 如 表 7-13 所 示 。 

冲模 导向 装置 滚动 导向 可 秃 导 柱 组 件 (摘自 GB/T 2861. 8 一 2008 ) 

(单位 : mm) 


表 7-13 





фа 

























































































1 一 导 柱 2 一 衬 套 3 





垫圈 4、5 一 螺钉 
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(88) 
: 零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
基本 尺寸 цах 
1 2 3 4 5 
导 柱 GB/T 衬 套 GB/T 垫圈 GB/T 螺钉 GB/T 螺钉 
导 柱 直径 “| 装配 高 度 | 模 座高 度 2861.8 2861.9 2861.10 70.1 СВ/Т 70. 1 
4 1, н я Е 
? 1 1 1 1 3 
ж ж 
20 160 20 х 149 x39 20 х40 6 x30 M6 x20 M5 x14 
4022 
160 22 x 147 x39 22 x40 
22 8 x33 
160 45 22 x147 x44 22 x45 
155 40 25 x 142 x39 25 x40 
160 25 x 147 x44 
25 45 25 x45 8 x36 
195 25 x 182 x44 
190 50 25 x 177 x49 25 x50 
155 40 28 x 142 x39 28 x40 
160 28 x 147 x44 
45 28 x45 
195 28 x 182 x44 
28 8 x40 M8 x28 M6 x16 
190 50 28 x 177 x49 28 x50 
195 28 х 182 x54 
28 x55 
215 28 x 202 x 54 
55 
195 32 x 182 x 54 
32 x55 
215 32 x 202 x 54 
32 8 x43 
195 32 x 182 x59 
32 x60 
215 32 x 202 x 59 
60 
195 35 x 182 x59 
35 35 x60 8 x48 
215 35 x 202 х 59 
195 40 х 176 х 59 
60 40 х 60 
40 215 40 х 196 х 59 12 х53 
230 65 40 x211 x64 40 x65 
230 45 x211 x64 
65 45 x65 
45 250 45 x231 x64 12 x58 M12 x35 M8 x20 
290 70 45 x271 x69 45 x70 
230 50 x211 x64 
65 50 x65 
50 250 50 x231 x64 12 x63 
290 70 50 x271 x69 50 x70 



































ҮЕ, 衬 套 与 下 模 座 可 采用 粘 接 工 艺 固定 。 
7.2.9 ЕЖ 
GB/T 2861. 9 一 2008 标准 规定 了 冲模 导向 装置 衬 套 的 结构 、 尺 十 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲 
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模 导 向 装置 用 衬 套 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 昌 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 
标准 名 称 改 为 《冲模 导向 装置 第 9 部 分 : 衬 套 》; 增加 了 “前 言 ” 和 “规范 性 引用 文件 ”; 
对 衬 套 的 结构 和 尺寸 规格 作 了 较 大 的 修改 ; 增加 了 粘 接 固定 式 衬 套 ; 材料 改 为 推荐 采用 。 
GB/T 2861. 9 一 2008 标准 规定 的 冲模 导向 装置 衬 套 如 表 7-14 所 示 。 
表 7-14 ”冲模 导向 装置 衬 套 (摘自 GB/T 2861. 9 一 2008 ) (单位 : mm) 




















1 10.006 






































©100.006 



































Фр» b) 粘 接 固 定式 











a) 螺钉 固定 式 
未 注 表面 粗糙 度 Ra6. 3pm。 




















a. 砂轮 越 程 槽 由 制造 者 确定 。 
标记 示例 ; D =20mm, Н =40mm 的 衬 套 标记 如 下 : 
衬 套 20x40 GB/T 2861. 9 一 2008 




































































d d, 
D H d, р, р, h hı 
螺钉 固定 m5 | 粘 接 固定 d3 螺钉 固定 | 粘 接 固 定 
30 20 
20 32 42 52 38 5.5 10 6 
43 30 
30 18 
35 23 
22 35 45 55 42 6.6 12 7 
40 28 
45 33 
35 23 
40 28 
25 38 48 58 45 6.6 12 7 
45 33 
50 38 
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(98) 
4 4, 
р Н d, р, р, h h, 
螺钉 固定 m5 | 粘 接 固定 d3 螺钉 固定 | 粘 接 固 定 
40 28 
45 33 
28 42 52 62 50 6.6 12 7 
50 38 
55 43 
45 33 
50 38 
32 45 55 65 55 6.6 12 7 
55 43 
60 48 
50 38 
55 43 
35 50 60 70 60 6.6 12 7 
60 48 
65 53 
55 37 
60 42 
40 55 73 91 65 9 15 9 
65 47 
70 52 
60 42 
65 47 
45 60 78 96 70 9 15 9 
70 52 
75 57 
60 42 
65 47 
50 70 65 82 100 75 9 15 52 9 
75 57 
80 62 
65 42 
70 47 
55 75 70 94 114 82 11 18 52 11 
80 57 
90 62 
70 52 
60 76 100 120 90 11 18 11 
90 72 
ЇЕ, 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 硬 度 43 ~48HRC。 

















2. 应 符合 JBXMT 8070 的 规定 。 








3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 衬 套 ; 2) 衬 套 直 














准 代 号 ， 即 GB/T 2861. 9 一 2008。 


íZ D, V mm XÀ 





00; 3) WEKE H, U mm 为 单位 ; 4) 本 标 
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7.2.10 垫圈 标准 


GB/T 2861. 10 一 2008 标准 规定 了 冲模 导向 装置 垫圈 的 结构 、 尺 寸 规格 和 标记 ,适用 于 
冲模 导向 装置 用 垫圈 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 日 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 
将 标准 名 称 改 为 《冲模 导向 装置 第 10 部 分 : 垫圈 》; 增加 了 “前 言 ” 和 “规范 性 引用 文 
件 ” ;垫圈 的 结构 和 尺寸 规格 作 了 较 大 的 修改 ; 材料 改 为 推荐 采用 。 

GB/T 2861. 10 一 2008 标准 规定 的 冲模 导向 装置 垫圈 如 表 7-15 所 示 。 

#715 ”冲模 导向 装置 垫圈 (摘自 GB/T 2861. 10 一 2008) (单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 ym 为 单位 














Z 













未 注 表面 粗糙 度 Ra6. 3pm。 
未 注 倒 角 C lmm 
标记 示例 : d =6mm, d, =30mm 的 垫圈 标记 如 下 : 



















































































НУ | 20x30 GB/T 2861. 10—2008 
螺钉 直径 d D р, 4, 8 h 
6 6.4 12 30 9 6 
33 
36 
8 8.4 15 40 11 8 
43 
48 
53 
58 
12 13 22 63 16 12 
68 
74 
注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 硬 度 28 ~32HRC， 表 面 发 蓝 处 理 。 
































2. 应 符合 JBXMT 8070 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 垫圈 ; 2) 螺钉 直径 dg， 以 mm 为 单位 ; 3) 垫圈 直径 4,, Ё mm 为 单位 ; 4) Ж 
准 代 号 ， 即 GB/T 2861. 10 一 2008。 


7.2.11 压板 标准 


GB/T 2861. 11 一 2008 标准 规定 了 冲模 导向 装置 压板 的 结构 、 尺 寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 
冲模 导向 装置 用 压板 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 上 昌 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 
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将 标准 名 称 改 为 《冲模 导向 装置 第 11 部 分 : 压板 》; 增加 了 “前 言 ” 和 “规范 性 引用 文 
ЇР”, 材料 改 为 推荐 采用 。 
СВ/Т 2861. 11 一 2008 标准 规定 的 冲模 导向 装置 压板 如 表 7-16 所 示 。 
表 7-16 ”冲模 导向 装置 压板 (摘自 GB/T 2861. 11 一 2008) (单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 

















B 














未 注 表面 粗糙 度 Ra6. 3pm。 



























































标记 示例 : L=16mm, В =20mm 的 压板 标记 如 下 : 
压板 16х20 СВ/Т2861.11--2008 
螺钉 直径 D L B H a 14 h р, Л, 
4 4.5 12 12 6 6.5 9 2.7 8 2 
5 5.5 14 15 8 75 11 2.7 10 3 
6 6.5 16 20 8 8.5 12.5 3.7 11 3 
8 8.5 20 20 10 11.5 16 4.7 14 4 
10 10.5 24 24 12 12.5 19.5 5.7 17 5 
Е. 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 硬 度 28 ~32HRC ， 表 面 发 蓝 处 理 。 

















2. 应 符合 JBXMT 8070 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 压板 ; 2) 压板 长 度 工 ， 以 mm 为 单位 ; 3) 压板 宽度 有， 以 mm 为 单位 ; 4) 本 标 
准 代 号 ， 即 GB/T 2861. 11 一 2008 。 








7.3 冲模 导向 装置 的 行业 标准 


JB/T 7645. 1 ~ 7645. 8 一 2008 标准 分 别 规定 了 冲模 导向 装置 的 A 型 小 导 柱 、B 型 小 导 柱 、 
小 导 套 、 压 板 固定 式 导 柱 、 压 板 固定 式 导 套 、 压 板 、 导 柱 座 和 导 套 座 。 分 别 讲解 如 下 。 
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7.3.1 A 型 小 导 柱 标准 
1В/Т 7645. 1 一 2008 标准 规定 了 冲模 导向 装置 A 型 小 导 柱 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲 





模 小 导 柱 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 
“前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修 
改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 

ЈВ/Т 7645. 1 一 2008 标准 规定 的 冲模 导向 装置 A 型 小 导 柱 如 表 7-17 所 示 。 


改 为 《冲模 导向 装置 第 1 部 分 : A 型 小 导 柱 》; 增加 了 





未 注 表面 粗糙 度 Каб. 3pm。 

















表 7-17 冲模 导向 装置 A 型 小 导 柱 (摘自 GB/T 7645. 1 一 2008) 














a 允许 保留 两 端的 中 心 孔 。 


b. 允许 开 油 槽 。 


标记 示例 : 4-16шш, L=70mm 的 A 型 小 导 柱 标记 如 下 : 
A 型 小 导 柱 








16 x70 ЈВ/Т 7645. 1 一 2008 





(单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 








90.01 







































































4 4, 
s Р 4, L І 
40 
10 10 13 50 14 
60 
50 
12 12 15 60 16 
70 
60 
16 16 19 70 20 
80 
80 
20 20 24 100 25 
120 
ЇЕ, 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 20Cr。 表 面 渗 碳 深度 0.8 ~ 1. 2mm， 表 面 硬度 58 ~62HRC。 





2. 应 符合 JB/AT 7653 的 规定 。 


3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) A 型 小 导 柱 ; 2) 小 导 柱 直径 4d， 以 mm 为 单位 ; 3) МНК, A mm 279 
4) 本 标准 代号 ， 即 JB/T 7645. 1 一 2008。 











12 
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7.3.2 B 型 小 导 柱 标准 


JB/T 7645. 2 一 2008 标准 规定 了 冲模 导向 装置 В 型 小 导 柱 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲 
模 小 导 柱 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 
改 为 《冲模 导向 装置 第 2 部 分 : B 型 小 导 柱 》; 增加 了 “前 言 ”; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修 
改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 

ЈВ/Т 7645. 2 一 2008 标准 规定 的 冲模 导向 装置 B 型 小 导 柱 如 表 7-18 所 示 。 























表 7-18 ”冲模 导向 装置 B 型 小 导 柱 ( 摘 


С1 К0.5 





Ч GB/T 7645. 2 一 2008) (单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 











= 








ф0.01[4 























未 注 表面 粗糙 度 Ra6. 3pm。 

а. 允许 保留 两 端的 中 心 孔 。 

b. 允许 开 油 槽 。 

标记 示例 : 4-16шш, 上 =70mm 的 B 型 小 导 柱 标记 如 下 : 




















B 型 小 导 柱 16 x70 JB/T 7645. 2 一 2008 

































































d di 
2: 4, L 1 R 
40 
10 10 13 50 13 
60 
1 
50 
12 12 15 60 15 
70 
60 
16 16 19 70 19 2 
80 
80 
20 20 24 100 24 3 
120 
ЇЕ, 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 20Cr。 表 面 渗 碳 深度 0.8 ~ 1. 2mm， 表 面 硬度 58 ~62HRC。 











2. 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 








3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) B 型 小 导 柱 ; 2) 小 导 柱 直径 4， 以 mm 为 单位 ; 3) ЛЕН L, A mm 为 单位 ; 














4) 本 标准 代号 ， 即 JB/T 7645. 2 一 2008 。 
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7.3.3 ”小 导 套 标准 
JB/T 7645. 3 一 2008 标准 规定 了 冲模 导向 装置 小 导 套 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 小 





导 柱 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 
《冲模 导向 装置 第 3 部 分 : 小 导 套 》; 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 
“规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 

JB/T 7645. 3 一 2008 标准 规定 的 冲模 导向 装置 小 导 套 如 表 7-19 所 示 。 
表 7-19 ”冲模 导向 装置 小 导 套 (摘自 GB/T 7645. 3 一 2008 ) (单位 : mm) 














表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 























未 注 表面 粗糙 度 Ra6. 3pm。 
标记 示例 4 = 120, L=16mm 的 小 导 套 标记 如 下 ; 


























小 导 套 12x16 ЈВ/Т 7645. 3—2008 









































D d 
L R 
H5 16 
10 
10 16 12 
14 
1 
12 
12 18 14 
16 
16 
16 22 18 1.5 
20 
20 
20 26 22 2 
25 





2. 应 符合 





注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采 


ЈВ/Т 7653 的 规定 。 





























20Cr。 表 面 渗 碳 深度 0. 8 ~ 1. 2mm， 表 面 硬度 58 ~62HRC 。 


3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 小 导 套 ; 2) 小 导 套 直径 4， 以 mm 为 单位 ; 3) 小 导 套 长 度 工 ， 以 mm 为 单位 ; 4) 
本 标准 代号 ， 即 JBZT 7645. 3 一 2008 。 
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7.3.4 压板 固定 式 导 柱 标准 


7В/Т 7645. 4 一 2008 标准 规定 了 冲模 导向 装置 压板 固定 式 导 柱 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 
于 冲模 压板 固定 式 导 柱 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 
F: 将 标准 名 称 改 为 《冲模 导向 装置 第 4 部 分 : 压板 固定 式 导 柱 》; 增加 了 “前 言 "; 对 
“范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 
JB/T 7645. 4 一 2008 标准 规定 的 冲模 导向 装置 压板 固定 式 导 柱 如 表 7-20 所 示 。 
表 7-20 ”冲模 导向 装置 压板 固定 式 导 柱 (摘自 GB/T 7645. 4 一 2008) (单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 um 为 单位 




















00.0015 


















































未 注 表 面 粗糙 度 Ra6. Зрт о 

а. 人 允许 保留 两 端的 中 心 孔 。 

b. MAF WM, 

标记 示例 : d=63mm, L=250mm 的 压板 固定 式 导 柱 标记 如 下 : 


压板 固定 式 导 柱 63 х250 ЈВ/Т 7645. 4 一 2008 


d d, 
L d, 1 
16 m6 


224 





























250 
63 63 71 76 
280 








315 
250 
280 
80 315 80 90 100 
355 
400 
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(2%) 
а d, 
L d, 1 
16 mó 
315 
345 
100 100 112 125 
400 
450 

















注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 20Cr、Crl5。20Cr 表面 渗 碳 深度 0. 8 ~ 1. 2mm， 表 面 硬度 58 ~ 62HRC; Crl5 硬 
度 58 ~62HRC。 
2. 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 压板 固定 式 导 柱 ; 2) FEHI d, U mm 为 单位 ; 3) 导 柱 长 度 工 ， 以 mm 为 单位 ; 
4) 本 标准 代号 ， 即 JB/T 7645. 4 一 2008。 
JB/T 7645. 4 一 2008 标准 规定 的 压板 固定 式 导 柱 的 


安装 形式 如 图 7-3 所 示 。 
7.3.5 压板 固定 式 导 套 标准 


JB/T 7645. 5 —2008 标准 规定 了 冲模 导向 装置 压板 
国定 式 导 套 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 压板 固定 式 
导 套 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 
比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 导向 装置 
第 5 部 分 : 压板 固定 式 导 套 》; 增加 了 “前 言 "; 对 
“范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 
修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 

JB/T 7645. 5 —2008 标准 规定 的 冲模 导向 装置 压板 
国定 式 导 套 如 表 7-21 所 示 。 

表 7-21 冲模 导向 装置 压板 固定 式 导 套 (摘自 GB/T 7645. 5 一 2008) (单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 um 为 单位 















































да 


























图 7-3 压板 固定 式 导 柱 的 安装 形式 
1 一 导 柱 2 一 螺钉 3 一 压板 


























0.008 























ód, 




















| 一 = 




















@|é0.00814 

















未 注 表面 粗糙 度 Ra6. 3pm。 
标记 示例 : D =63mm 的 压板 固定 式 导 套 标记 如 下 : 
压板 固定 式 导 套 63 ЈВ/Т 7645. 5 一 2008 
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( 续 ) 
D d 
H7 m6 dı d, 1, 1, 
63 78 87 78 100 76 
80 100 110 100 125 100 
100 120 130 120 160 125 








Е. 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 20Cr、Cr15。20Czr 表面 渗 碳 深度 0.8 ~ 1. 2mm， 表 面 硬 度 58 ~62HRC; Crl5 硬 
度 58 ~62HRC。 


2. 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 压板 固定 式 导 套 ; 2) FEH D, Umm 为 单位 ; 3) 本 标准 代号 ， 即 JB/T 


7645. 5 一 2008 。 
JB/T 7645. 5 一 2008 标准 规定 的 压板 固定 式 导 
套 的 安装 形式 如 图 74 所 示 。 


7.3.6 压板 标准 


JB/T 7645. 6 一 2008 标准 规定 了 冲模 导向 装置 
压板 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 压板 固定 式 导 
柱 、 导 套 的 压板 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 
求 。 与 日 标准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 
为 《冲模 导向 装置 第 6 部 分 : 压板 》; 增加 了 “前 
言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 引 





























Фа 




















РРА 
ig a= P 











ZZZ 
从 




















用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 图 7-4 ”压板 固定 式 导 套 的 安装 形式 
ЈВ/Т 7645. 6 一 2008 标准 规定 的 冲模 导向 装置 1 一 导 柱 2 一 压板 3 一 螺钉 
压板 如 表 7-22 所 示 。 


表 7-22 冲模 导向 装置 用 压板 (摘自 GB/T 7645. 6 一 2008 ) (单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 jum 为 单位 
КІ 




































































未 注 表 面 粗糙 度 Ra6. 3pm。 
标记 示例 L =28mm 的 压板 标记 如 下 : 
压板 28 ЈВ/Т 7645. 6 一 2008 
螺钉 直径 d L B H a L, h D Л, 
12 12.5 28 28 14 14.5 21.5 5.7 22 6 





























注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 20 钢 。 
2. 应 符合 JB/AT 7653 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 压板 ; 2) ERKEL, Umm 为 单位 ; 3) 本 标准 代号 ， 即 JB/T 7645. 6 一 2008 。 
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7.3.7 ЗЭН ЛЕ 


JB/T 7645. 7—2008 标准 规定 了 冲模 导向 装置 导 柱 座 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 导 
柱 座 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 
“前 言 ";， 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 
“规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 对 导 柱 座 结构 作 了 修改 ;取消 了 导 柱 座 的 导 柱 孔 直 径 80mm、 
100mm 尺寸 系列 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 

ЈВ/Т 7645. 7 一 2008 标准 规定 的 冲模 导向 装置 导 柱 座 如 表 7-23 所 示 。 


《冲模 导向 装置 第 7 部 分 ， 导 柱 座 》， 增 加 了 


未 注 表面 粗糙 度 Каб. 3pm。 








表 7-23 


























冲模 导向 装置 用 导 柱 座 (摘自 








СВ/Т 7645. 7 一 2008 ) (单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 












































































































































标记 示例 : D =20mm 的 导 柱 座 标记 如 下 ; 
导 柱 座 20 JB/T 7645. 7 一 2008 
D D, 
L B H h р, р, h, 1, В, ү D, h, 
N7 H7 
20 80 45 32 18 60 25 30 
3 6.5 
25 90 56 40 18 9 15 8 71 35.5 8 36 
32 112 71 50 20 90 50 46 
4 7.5 
40 132 85 63 25 11 18 10 106 60 10 52 
50 160 112 80 28 13 22 12 132 80 12 66 
5 8 
63 200 132 100 40 17 28 16 160 90 16 80 
注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 HT200, 
2. 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 导 柱 座 ; 2) FEILE р, U mm 为 单位 ; 3) 本 标准 代号 ， 即 ]BMT 7645. 7 一 


2008 。 





























JB/T 7645. 7 一 2008 标准 规定 的 导 柱 座 的 应 用 示例 如 图 7-5 所 示 。 
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S= Si 
22 


7-5 导 柱 座 的 应 用 示例 














1 一 导 柱 2 一 导 柱 座 ”3 一 轴 用 弹性 挡 圈 4 一 圆柱 头 内 六 
7.3.8 ЗЭВ Р 














螺钉 5 一 下 模 座 ”6 一 圆柱 销 


JB/T 7645. 8 一 2008 标准 规定 了 冲模 导向 装置 导 套 座 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 导 


套 座 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 昌 标 准 相 上 
《冲模 导向 装置 第 8 8077, 导 套 座 》; 增加 了 “前 言 ”; 
“规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 对 导 套 座 结构 作 了 修改 ; 
100mm 尺寸 系列 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 

JB/T 7645. 8 一 2008 标准 规定 的 冲模 导向 装置 导 套 座 








上 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 
对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 
取消 了 导 柱 座 的 导 套 座 直 径 80mm、 











如 表 7-24 所 示 。 


表 7-24 冲模 导向 装置 用 导 套 座 (摘自 GB/T 7645. 8 一 2008 ) (单位 : mm) 




















表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 
































未 注 表 面 粗糙 度 Ra6. 3pm。 
标记 示例 : D =20mm 的 导 套 座 标记 如 下 : 











套 座 20 JB/T 7645. 8 一 2008 
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( 续 ) 
D р, 
L B H h D, D р, h, L. B. y 
N7 H7 
20 80 45 32 18 32 60 25 
3 
25 90 56 40 18 38 9 15 8 71 35.5 8 
32 112 71 50 20 45 90 50 
4 
40 132 85 63 25 56 11 18 10 106 60 10 
50 160 112 80 28 71 13 22 12 132 80 12 5 
63 200 132 100 40 80 17 28 16 160 90 16 
ЇЕ, 1. 导 套 材料 和 油槽 的 设置 由 制造 者 决定 。 
2. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 HT200。 
3. 应 符合 JB/AT 7653 的 规定 。 
4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 导 套 座 ; 2) 导 柱 孔 直 径 D, Umm 为 单位 ; 3) 本 标准 代号 ， 即 JB/T 7645. 8 一 
2008, 





JB/T 7645. 8 一 2008 标准 规定 的 导 套 座 的 应 用 示例 如 图 7-6 所 示 。 





图 7-6 导 套 座 的 应 


1 一 导 套 2 一 导 套 座 ”3 一 圆 杜 

















Jar 











FE 头 内 六 角 螺 钉 


4 一 上 模 座 ”5 一 圆柱 销 


74 ERS 





套 简 式 导向 精度 高 ， 导 柱 和 套 简 有 很 大 的 接触 面 ， 磨 损 较 慢 , 使 用 时 间 长 ， 但 结构 复 
杂 ， 而 且 工作 空间 太 小 ， 操 作 不 便 ， 只 有 在 冲 制 手表 等 精密 、 薄 小 零件 时 才 使 用 ， 其 结构 如 


А 7-7 所 示 。 


第 7 章 冲模 导向 装置 标准 与 应 用 -213- 




















7-7 ESE 
7.5 ” 导 板 式 导 向 


导 板 对 凸 模 起 导向 作用 ， 并 能 够 完成 秃 料 工作 ， 所 以 导 板 是 一 种 对 上 同 模 导向 的 印 料 板 。 
7.5.1 导 板 结构 型 式 


导 板 导向 可 以 用 于 结构 较 简 单 的 模具 ， 例如， 如 图 7-8 所 示 的 落 料 模 具 。 

导 板 与 凸 模 之 间 一 般 选 用 H7/h6 的 间隙 配合 ， 所 以 导 板 可 以 起 到 是、 四 模 之 间 的 导 癌 
WEH. GREER, FAO F eE EHEHEH 

在 多 工 位 级 进 模具 中 ， 采 用 导 板 可 以 提高 模具 的 导向 精度 ,并 且 导 板 能 确定 各 工 位 的 相 
对 位 置 。 图 7-9 所 示 为 用 于 级 进 模具 中 的 导 板 ， МЭТ, "ЕВЕЙЗЛЕЛ,, 
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27 
22 77 
图 7-8” 导 板 导 向 的 落 料 模具 图 7-9 用 于 级 进 模 具 中 的 导 板 
1 一 模 柄 “2 一 凸 模 3 一 导 板 4 一 定位 销 1 一 导 套 2 一 导 柱 3 一 导 板 
5 一 凹 模 ”6 一 凹 模 座 7 一 底板 
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7.5.2 ” 凸 模 与 导 板 的 配合 形式 


图 7-10 所 示 为 常用 的 凸 模 与 导 板 的 配合 形式 。 图 7-10a 为 直接 在 导 板 上 加 工 孔 与 凸 模 相 
配合 ; 图 7-10b 为 在 导 板 孔 上 浇注 环 氧 树脂 与 凸 模 相 配合 ， 图 7-10c 为 在 导 板 本 体 上 另 加 滨 
硬 拼 块 与 凸 模 相 配合 ， 图 7-10d 以 济 硬 镶 套 嵌 入 导 板 本 体 与 圆 凸 模 相 配合 ， 图 7-10e HTA 
形 凸 模 ， 湾 硬 镶 套 僚 入 导 板 后 用 防 转 销 防止 转动 。 









































1 








d) e) 
Ё17-10 凸 模 与 导 板 的 配合 形式 
1 一 凸 模 2 一 导 板 本 体 3 一 环 氧 树脂 “4 一 淳 硬 拼 块 ”5 一 镶 套 ”6 一 防 转 销 


7.5.3 ” 导 板 配合 零件 的 尺寸 计算 


图 7-11 所 示 为 冲压 过 程 中 ， 症 模 工 作 端面 与 导 板 下 平面 齐 平 时 ， 导 板 配合 零件 的 矿 才 
关系 ， 从 而 得 出 以 下 公式 : 











Lo 











i 
15 








图 7-11 导 板 配合 零件 的 尺寸 关系 
1 一 凸 模 ”2 一 一 固定 板 3 一 限 止 柱 4 一 导 板 





5=1 +т +1. 5 (7-1) 
А = 1 =, =, -s (7-2) 
Г =L -s-1 (7-3) 


AP 8 





限 止 柱 与 固定 板 的 距离 (mm); 
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六 一 一 导 料 板 〈 导 料 板 在 下 模 一 侧 ) 的 厚度 (mm); 

mm 一 一 凸 模 总 刃 磨 留 量 (mm); 

/一 一 限 止 柱 大 端 高 度 (mm); 

Г Е (mm); 

太一 一 固定 板 厚度 (mm); 

几 一 一 导 板 厚度 (mm); 

六 一 一 凸 模 小 直径 部 分 长 度 (mm); 

[一 一 导 板 小 筷 部 分 高 度 (mm), 

导 板 孔 与 凸 模 的 配合 要 求 ， 与 被 冲 材 料 的 厚度 有 关 ， 可 以 按照 表 7-25 选取 。 
3725 导 板 孔 与 凸 模 的 配合 要 求 ( 基 轴 制 ) 





= 














> 0.8 ~3 »3-5 


冲 件 厚度 /mm 0.3 ~0.8 
配合 要 求 h5/H6 





H6/H7 H7/H8 
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冲模 定位 装置 的 作用 是 保证 条 料 的 正确 送 进 及 其 在 模具 中 的 正确 位 置 。 条 料 在 模具 送料 
平面 中 必须 有 两 个 方向 的 限 位 : 一 是 在 与 条 料 方向 垂直 的 方向 上 的 限 位 ， 保 证 条 料 沿 正确 的 
方向 送 进 ， 称 为 送 进 导 向 ; 二 是 在 送料 方向 上 的 限 位 ， 控 制 条 料 一 次 送 进 的 距离 ( 步 距 ) 
称 为 送料 定 距 。 对 于 块 料 或 工序 件 的 定位 ， 基 本 也 是 在 两 个 方向 上 的 限 位 ， 只 是 定位 零件 的 
结构 形式 与 条 料 的 有 所 不 同 而 已 。 
属于 送 进 导向 的 定位 零件 有 导 料 销 、 导 料 板 、 侧 压板 等 ， 属 于 送料 定 距 的 定位 零件 有 用 
挡 料 销 、 导 正 销 、 侧 刃 等 ;属于 块 料 或 工序 件 的 定位 零件 有 定位 销 、 定 位 板 等 。 相 对 位 置 定 
位 可 使 用 导 正 销 ; 单个 毛坯 的 定位 则 用 定 料 销 或 定位 板 。 这 些 定位 零件 大 都 已 经 标准 化 ， 分 
别 为 : 
ЈВ/Т 7647. 
ЈВ/Т 7647. 
ЈВ/Т 7647. 
ЈВ/Т 7647. 
1В/Т 7648. 
1В/Т 7648. 
1В/Т 7648. 
JB/T 7648. 
1В/Т 7648. 
1В/Т 7648. 
JB/T 7648. 















































冲模 导 正 销 第 1 部 分 : 
冲模 导 正 销 第 2 部 分 : 
冲模 导 正 销 第 3 部 分 : C 型 导 正 销 

冲模 导 正 销 第 4 部 分 : D 型 导 正 销 

冲模 侧 刀 和 导 料 装置 第 1 部 分 ， 侧 丸 

冲模 侧 克 和 导 料 装置 第 2 部 分 : A 型 侧 刃 挡 块 
冲模 侧 丸 和 导 料 装置 第 З 部 分 : B 20 JJ pupa 
冲模 侧 丸 和 导 料 装置 第 4 部 分 : C 型 侧 刃 挡 块 
冲模 侧 克 和 导 料 装置 第 5 部 分 ， 导 料 板 
冲模 侧 刀 和 导 料 装置 第 6 部 分 : 承 料 板 

冲模 侧 帮 和 导 料 装置 第 7 部 分 : А 型 抬 料 销 


A 型 导 正 销 
B 型 导 正 销 
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冲模 侧 丸 和 时 料 装置 第 8 部 分 : 
冲模 挡 料 和 弹 项 装置 第 1 部 分 : 
冲模 挡 料 和 弹 项 装置 第 2 部 分 : 
冲模 挡 料 和 弹 项 装置 第 3 部 分 : 
冲模 挡 料 和 弹 顶 装置 第 4 部 分 : 
冲模 挡 料 和 弹 顶 装置 第 5 部 分 : 
冲模 挡 料 和 弹 顶 装置 第 6 部 分 : 
冲模 挡 料 和 弹 项 装置 第 7 部 分 : 
冲模 挡 料 和 弹 项 装置 第 8 部 分 : 
冲模 挡 料 和 弹 顶 装置 第 9 部 分 : 
冲模 挡 料 和 弹 顶 装置 第 ТО 部 分 : 
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始 用 挡 料 装置 
弹簧 心 柱 
弹簧 侧 压 装 置 
WES 








弹簧 弹 项 挡 料 装置 
扭 弹簧 项 挡 料 装置 





回 带 式 挡 料 装置 


钢 球 弹 顶 装置 
活动 挡 料 销 
固定 挡 料 销 
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8.1 冲模 定位 装置 设计 的 基本 原则 


模具 定位 零件 是 用 以 保证 在 冲压 加 工 过 程 中 材料 和 毛坯 的 正确 送 进 及 正确 地 将 工件 安放 
到 模具 上 ， 以 完成 下 一 步 的 冲压 工序 。 

在 选择 定位 的 方式 和 确定 定位 零件 的 结构 型 式 时 ， 应 根据 坯料 型 式 、 模 具 结 构 、 冲 件 的 
精度 和 生产 率 的 要 求 等 来 具体 地 对 待 。 
8.1.1 定位 方式 的 选择 

在 选择 定位 的 方式 时 ， 应 注意 到 以 下 的 几 个 基本 情况 : 

1) 在 确定 定位 的 方向 和 位 置 时 ， 应 分 析 和 考虑 到 冲 件 的 前 后 、 左 右 及 正 反 情况 。 几 有 
正 反 、 左 右 误 插入 的 情况 时 ， 应 能 及 时 发 现 。 

2) 凡 容 易 产 生 回 弹 的 冲 件 ， 定 位 时 要 避 开 其 已 被 损伤 的 部 分 。 

3) 当 冲 件 有 大 的 弯曲 面 、 定 位 有 困难 时 ， 要 在 修整 线 之 外 设置 孔 、 筋 、 压 凸 等 定位 部 
分 。 

4) 定位 时 要 选择 外 形 或 孔 的 可 靠 部 分 。 

5) 要 预计 到 冲 件 的 尺寸 误差 ， 定 位 的 部 位 要 选 在 未 变形 的 场合 。 

6) 对 于 尺寸 较 小 冲 件 的 定位 ， 由 于 存在 加 工 性 和 安全 等 问题 ， 采 用 连续 模 或 其 他 加 工 
方法 要 比 单 件 冲压 来 得 简单 、 方 便 和 可 靠 。 

7) 多 工序 分 别 冲压 时 ， 上 下 工序 的 定位 形式 在 原则 上 必须 用 同一 部 位 。 

8) 在 多 工序 冲压 过 程 中 ， 如 需 改 变 定位 装置 的 位 置 ， 必 须 在 变更 的 前 一 工序 ， 就 准备 
好 将 要 使 用 的 定位 装置 。 


8.1.2 定位 零件 结构 型 式 的 设计 


当 设 计 定 位 零件 的 结构 型 式 时 ， 应 考虑 以 下 几 个 方面 : 

1) 定位 至 少 要 有 三 个 支承 点 、 两 个 导向 点 和 一 个 定 程 点 。 定 位 支承 点 与 导向 点 之 间 应 
有 足够 的 距离 ， 以 保证 坯料 有 较 高 的 定位 精度 和 稳定 性 。 应 尽量 用 支承 面 来 代替 支承 点 。 

对 于 冲 件 的 定位 ， 经 常 有 采用 “过 定位 ”的 现象 ， 即 限制 自由 度 的 定位 件数 量 要 超过 
必要 的 数量 。 

2) 根据 冲 件 所 要 求 的 精度 ， 应 考虑 是 否 有 必要 将 定位 零件 作成 强制 定位 。 

3) 要 将 定位 零件 装配 在 容易 看 见 的 地 方 和 习惯 的 位 置 上 。 如 : 单 人 操作 时 ， 送 料 方向 
以 从 右 到 左 或 从 前 到 后 为 宜 。 从 右 到 左 送料 时 ， 导 向 点 最 好 设 在 后 侧 ; 而 从 前 到 后 送料 时 ， 
导向 点 则 设 在 左 侧 。 

4) 端 部 定位 装置 ， 其 位 置 精度 难以 确保 ， 在 操作 安全 方面 也 有 问题 ， 应 在 设计 时 引起 
注意 。 

5) 应 避免 采用 推送 式 定 位 逆 置 。 

6) 应 使 定位 装置 有 调节 的 可 能 性 。 

7) 要 分 析 研 究 定位 装置 的 强度 以 及 耐 磨 性 等 问题 。 

8) 当 冲 压 过 程 中 带 有 润滑 油 、 灰 人 尘 、 切 悄 等 杂 物 时 ， 有 时 会 失去 精度 ， 也 会 减 慢 动 
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作 ， 因 此 需 配备 简单 的 除去 以 盯 物 的 装置 。 同 时 ， 也 应 考虑 到 即使 粘着 物 少 的 时 候 ， 也 不 
能 影响 加 工 精度 及 机 能 。 

9) 当 处 于 下 止 点 位 置 时 ， 绝 对 不 能 使 定位 装置 与 上 模 相 撞 。 

10) 定位 装置 的 高 度 较 高 时 ， 不 得 使 它 妨 碍 冲 件 的 送 进 与 取出 。 

11) 当 定 位 不 稳定 时 ， 应 考虑 有 粗 定 位 和 精 定位 两 种 方式 。 

12) 将 定位 与 其 他 机 能 综合 起 来 ， 则 更 有 利于 定位 ， 如 采用 定位 全 料 板 等 。 

13) 对 于 定位 工具 ， 与 采用 点 接触 导向 的 导 销 一 类 定位 零件 相 比 ， 不 如 采用 线 或 面 接 
触 导向 的 定位 板 ， 因 其 耐 磨 性 和 位 置 精度 较 好 。 

14) 将 冲 件 在 前 部 推出 时 ， 有 时 背部 定位 会 造成 麻烦 。 这 时 可 考虑 采用 隐 式 定位 。 

15) 当 采 用 传递 式 送料 、 由 机 械 手 等 自动 送 入 时 ， 由 于 冲 件 的 惯性 、 振 动 、 落 下 等 动 
作 ， 冲 件 有 产生 跳动 的 倾向 。 即 使 加 工 方面 没有 问题 ， 而 为 了 定位 的 稳定 ， 有 时 也 需 改 变 冲 
件 的 形状 ， 而 定位 装置 本 身 也 应 做 相应 的 调整 。 

















8.2 冲模 导 正 销 


8.2.1 冲模 导 正 销 零件 标准 

使 用 导 正 销 的 目的 是 消除 送 进 导向 和 送料 定 距 或 定位 板 等 粗 定位 的 误差 。 冲 裁 中 ， 导 正 
销 先 进入 已 冲 孔 中 ， 导 正 条 料 位 置 ， 保 证 孔 与 外 形 相对 位 置 公差 的 要 求 。 导 正 销 主要 用 于 级 
进 模 ， 通 常 与 挡 料 销 配合 使 用 ， 也 可 以 与 侧 刃 配合 使 用 。 

ЈВ/Т 7647 一 2008 标准 规定 的 冲模 导 正 销 包括 A 型 导 正 销 、B 型 导 正 销 、C 型 导 正 销 和 
D 型 导 正 销 ， 分 别 介绍 如 下 。 








1. A 型 导 正 销 标准 
1В/Т 7647. 1 一 2008 标准 规定 了 冲模 A 型 导 正 销 的 尺 bqd2+0.5 





寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 A 型 导 正 销 ， 同 时 还 给 出 了 材 
料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标 V | SZ 
准 名 称 改 为 《冲模 导 正 销 第 1 部 分 ，A SERD, 增加 2 2011 | 
了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ， 对 “规范 性 引 | | Z 
用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 J = 
JB/T 7647. 1 一 2008 标准 规定 的 冲模 А 型 导 正 销 如 表 
8-1 所 示 。 NN #10 
A 型 导 正 销 的 应 用 示例 如 图 8-1 所 示 。 
2. B 型 导 正 销 标 准 
JB/T 7647. 2 一 2008 标准 规定 了 冲模 B 型 导 正 销 的 尺 — 
十 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 B 型 导 正 销 ， 同 时 还 给 出 了 材 ód, 
料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标 
准 名 称 改 为 《冲模 导 正 销 第 2 部 分 B 型 导 正 销 ); 增加 
































图 8-1 A 型 导 正 销 应 用 示例 





推荐 选用 。 
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表 8-1 冲模 A 型 导 正 销 (摘自 JB/T 7647. 1—2008) (单位 : mm) 























未 注 表面 粗糙 度 Ra6. 3pm。 
允许 保留 中 心 孔 。 











表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 


















































标记 示例 : d=6mm, d, =2mm, L=32mm 的 A 型 导 正 销 标 记 如 下 : 
A 型 导 正 销 6x2x32 ЈВ/Т 7647. 1 一 2008 
d 4, 
d, C L l 
h6 h6 
5 0.99 -4.9 8 25 16 
2 
6 1.5-5.9 9 
32 20 
8 2.4-7.9 11 
10 3.9 -9. 9 13 
3 36 25 
13 4.9 - 11.9 16 
16 7.9 -15.9 19 40 32 
ЇЕ, 1.h 尺寸 设计 时 决定 。 
2. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 9Mn2V。 硬 度 52 ~56HRC。 























3. 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 





4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) A 型 导 正 销 ; 2) 导 正 销 直 径 4d， 单位 为 mm; 3) 导 正 销 导向 部 分 直径 di ， 单 位 为 
mm; 4) SEKEL, HMI mm; 5) 本 标准 代号 ， 即 JB/T 7647. 1 一 2008 。 
JB/T 7647. 2 一 2008 标准 规定 的 冲模 В 型 导 正 销 如 表 8-2 所 示 。 








B 型 导 正 销 的 应 用 示例 如 图 8-2 所 示 。 
3. C 型 导 正 销 标准 




















ЇВ/Т 7647. 3 一 2008 标准 规定 了 冲模 C 型 导 正 销 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 C 型 导 
正 销 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 日 标准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 


《冲模 导 正 销 第 3 部 分 : C 型 导 正 销 》; 增加 了 “前 言 ” 
“规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ;零件 材料 改 为 推荐 选用 。 





; 对 


€ skip 


ЎШ 





围 ” 的 表述 作 了 修改 ; 对 


JB/T 7647. 3 一 2008 标准 规定 的 冲模 C 型 导 正 销 如 表 8-3 所 示 。 
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表 8-2 冲模 B 型 导 正 销 (摘自 JB/T 7647. 2 一 2008 ) (单位 : mm) 





表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 























r=d/4 





@ 60014 — ба 

















未 注 表面 粗糙 度 Ra6. 3pm。 
标记 示例 : d =8mm, 4, =6mm, L=63mm 的 B 型 导 正 销 标 记 如 下 : 
B 型 导 正 销 8 x6 x63 ЈВ/Т 7647. 2—2008 

















































































































d d, І, 
4, 
16 16 56 63 71 80 90 100 
5 0.99 ~4.9 8 x x x x x x 
6 1.9-5.9 9 х х х х х х 
8 2.4-7.9 11 х х х х х х 
10 3.9 -9.9 13 х х х х х х 
13 4.9-12.9 16 х х х х х х 
16 7.9 ~ 15.9 19 х х х х х х 
20 11.9 ~ 19.9 24 х х x x x x 
25 15.0 ~24.9 29 x x x x x x 
32 19.9 ~31.9 36 x x x x x x 
WÈ: 1.1, L, L. d, 尺寸 和 头 部 形状 由 设计 时 决定 。 

2. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 9Mn2V。 硬 度 52 ~ 56HRC。 

3. 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 

4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) B 型 导 正 销 ; 2) 导 正 销 杆 直径 4， 单 位 为 mm; 3) 导 正 销 导向 部 分 直径 由 ， 单 位 为 



































mm; 4) SEKEL, ŽAN mm; 5) 本 标准 代号 ， 即 JB/T 7647. 2 一 2008 。 
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04,-1 d+ 

















































































































K 8-2 B 型 导 正 销 的 应 用 示例 
表 8-3 冲模 C 型 导 正 销 (摘自 JB/T 7647. 3 一 2008 ) (单位 : mm) 





1 一 导 正 销 2 一 长 螺母 
标记 示例 : d=6. 2mm 的 C 型 导 正 销 标 记 如 下 : 
C 型 导 正 销 6.2 ЈВ/Т 7647. 3—2008 



































d ? 导 正 销 长 螺母 
h6 ! 
4-6 4 4-6 M4 
»6-8 5 >6~8 M5 
»8-10 »8-10 
6 MG 
»10-12 »10-12 














ЇЕ: 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) C 型 导 正 销 ; 2) 导 正 销 杆 直径 dg， 单位 为 mm; 3) 本 标准 代号 ， 即 JBZT 7647. 3 一 
2008, 
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JB/T 7647. 3 一 2008 标准 规定 的 导 正 销 的 结构 与 尺寸 如 表 8-4 所 示 。 
ЇВ/Т 7647. 3 一 2008 标准 规定 的 长 螺母 的 结构 与 尺寸 如 表 8-5 所 示 。 
冲模 C 型 导 正 销 的 导 正 销 结构 与 尺寸 (摘自 JB/T 7647. 3—2008) 


表 8-4 


未 注 表面 粗糙 度 Ra6. 3pm。 
标记 示例 : d =6.2mm 的 导 正 销 标记 如 下 : 导 正 销 6.2 ЈВ/Т 7647. 3—2008 























90.0 





ЦА 











(单位 : 


mm) 


表面 粗糙 度 以 um 为 单位 













































































d 4, L 
d, h 
h6 h6 71 80 90 100 112 125 
4-6 4 M4 4 x x x x x 
6-8 5 М5 х х х х х х 
5 
8-10 х х х х х x 
— 6 M6 
10-12 6 х х х х х х 
Е: 1. h, 尺寸 设计 时 确定 。 
2. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 9Mn2V。 硬度 52 ~56HRC。 








3. 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 





4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 584 


4. D 型 导 正 销 标准 
JB/T 7647. 4 一 2008 标准 规定 了 冲模 DD 型 导 正 销 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 D 型 导 
正 销 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 


《冲模 导 正 销 第 4 部 分 : D 型 导 正 销 ); 增加 了 








本 


Ву а 


“规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 


ЇВ/Т 7647. 4 一 2008 标准 规定 的 冲模 D 型 导 正 销 如 表 8-6 所 示 。 





正 销 ; 2) 导 正 销 直 径 d， 单 位 为 mm; 3) 本 标准 代号 ， 即 JB/T 7647. 3 一 2008 。 


'; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 
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38-5 


冲模 C 型 导 





正 销 的 长 螺母 结构 与 尺寸 (摘自 











1В/Т 7647. 3 一 2008 ) 
(单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 um 为 单位 













































































未 注 表面 粗糙 度 Каб. 3pm。 
标记 示例 : d = М5 的 长 螺母 标记 如 下 : 长 螺母 М5 JB/T 7647. 3 —2008 
d d, d, n Ї Н 
М4 4.5 8 16 
1.2 2.5 
М5 5.5 9 18 
М6 6.5 11 1.5 3 20 
Е: 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 硬 度 43HRC ~48HRC 。 
2. 应 符合 JBMT 7653 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 长 螺母 ; 2) 长 螺母 直径 4， 单位 为 mm; 3) 本 标准 代号 ， 即 JB/T 7647. 3 一 2008。 





表 8-6 





冲模 D 型 导 正 销 (摘自 JB/T 7647. 4 一 2008 ) 

















(单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 

















未 注 表 面 粗糙 度 Ra6. 3pm。 
标记 示例 : d=20mm, Н =16mm 的 D 型 导 正 销 标 记 如 下 : 
D 型 导 正 销 尺寸 20х16 ЈВ/Т 7647. 4 一 2008 
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( 续 ) 
d 4, 
4, 4, Н h h, R 
h6 h6 
12-14 10 М6 7 4 
14 
>14 ~18 12 8 
M8 9 6 2 
>18 ~22 14 16 
>22 ~26 16 M10 16 20 7 
10 
>26 ~30 18 22 
»30-40 22 М12 19 26 8 3 
12 
>40 ~50 26 28 
Е: 1.h, 尺寸 设计 时 确定 。 
2. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 9Mn2V。 硬度 52 ~56HRC。 
3. 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 
4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) D 型 导 正 销 ; 2) 导 正 销 直径 4， 单 位 为 mm; 3) 导 正 销 高 度 有 万 ， 单 位 为 mm; 4) 本 标准 
代号 ， 即 JB/T 7647. 4 一 2008。 





D 型 导 正 销 的 应 用 示例 如 图 8-3 所 示 。 



























20 


人 
! 
0-1 
Za 


Z 





а 











8-3 D 型 导 正 销 的 应 用 示例 


8.2.2 冲模 导 正 销 的 设计 与 计算 














导 正 销 可 分 为 固定 式 导 正 销 和 活动 式 导 正 销 两 种 形式 ， 其 特点 和 适用 范围 如 表 8-7 所 


Zo 





为 了 使 导 正 销 工 作 可靠 ， 避 人 免 折 断 ， 导 正 销 的 直径 一 般 应 大 于 2mm。 孔 径 小 于 2mm 的 





孔 不 宜 用 导 正 销 导 正 ,但 可 男 冲 直径 大 于 2mm 的 工艺 孔 进 行 导 正 。 


导 正 销 的 头 部 由 圆锥 形 的 导入 部 分 和 圆柱 形 的 导 正 部 分 组 成 。 导 正 部 分 的 直径 和 高 度 太 





十 及 公差 很 重要 。 导 正 销 的 基本 尺寸 可 按 式 (81) 计算 。 
4 -4,-а 





(841) 
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式 中 dd 一 一 导 正 销 的 基本 尺寸 ; 


di 一 一 冲 孔 凸 模 直 径 ; 
导 正 销 与 冲 孔 凸 模 直 径 的 差 值 ， 见 表 8-8。 





a 


表 8-7 导 正 销 的 结构 型 式 
















































































































































































































































































型 式 简 图 特点 及 适用 范围 

l 1) 导 正 销 固定 在 凸 模 上 ， 与 凸 模 之 间 不 能 相对 滑动 ， 

定 送料 失误 时 易 发 生 事故 

Е: 2) 常见 于 工 位 少 的 级 进 模 中 。 图 a HT d 小 于 6mm 

Е 的 导 正 孔 ; 图 b 用 于 d 小 于 10mm; 图 ec 用 于 vd 为 10~ 
30mm; 图 d 用 于 4 2 20 ~50mm 

活 ре 1) 导 正 销 装 于 凸 模 或 固定 板 上 ， 与 凸 模 之 间 能 相对 

动 PH 滑动 ， 送 料 失误 时 导 正 销 可 缩 回 ， 故 在 一 定 程度 上 能 

z 到 保护 模具 的 作用 

Е 2) 活动 导 正 销 最 常见 于 多 工 位 级 进 模 中 ， 一 般 用 于 
d 小 于 等 于 10mm 的 导 正 孔 

a) b) 




















ЇЕ, 1. 导 正 销 导 正 部 分 的 直径 d 与 导 正 孔 之 间 的 配合 一 般 取 H7/h6 或 H7/h7 也 可 查 有 关 冲 压 资料 。 








2. 导 正 销 导 正 部 分 的 高 度 h 与 料 厚 t 及 导 正 和 也 有 关 ， 一般 取 有 = (0.8-1.2) £, 料 薄 时 取 大 值 ， 导 正 孔 大 时 取 








大 值 ， 也 可 查 有 关 冲 压 资料 。 
#885 导 正 销 直径 与 冲 孔 凸 模 直径 的 差 值 < (单位 : mm) 
材料 厚度 冲 孔 凸 模 直 径 di 
t 1.5~6 >6~10 >10~16 >16 ~24 >24 ~32 >32 ~42 >42 ~60 
<1.5 0. 04 0.06 0.06 0.08 0.09 0.10 0.12 
»1.5-3 0. 05 0. 07 0. 08 0.10 0.12 0.14 0.16 
>3 ~5 0. 06 0.08 0.10 0.12 0.16 0.18 0.20 























级 进 模 常 采用 导 正 销 与 挡 料 销 配合 使 用 进行 定位 ， 挡 料 销 只 起 粗 定 位 作用 ， 导 正 销 进行 
精 定位 。 因 此 挡 料 销 的 位 置 必须 保证 导 正 销 在 导 正 过 程 中 条 料 有 少许 活动 的 可 能 。 它 们 的 位 
置 关 系 如 图 8-4 所 示 。 
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式 中 s 一 一 送料 步 距 ; 
р Жети В; 
D——PiE ka Er 4 ; 

挡 料 销 与 落 料 凸 模 的 中 心 距 。 








, 
Sia $1 














a) 





按 图 8-4a 所 示 方 式 定 位 ， 挡 料 销 与 导 正 销 的 中 心 距 为 
5 = s - D.⁄2 + р/2 +0.1 = s – (D, - D)/2 +0.1 
按 图 8-4b 所 示 方 式 定 位 ， 挡 料 销 与 导 正 销 的 中 心 距 为 
s! = s + D,/2 - D/2 +0.1 = s + (D, - р)/2 -0.1 








图 84 挡 料 销 与 导 正 销 的 位 置 关系 





导 正 销 的 高 度 如 表 8-9 所 示 。 


























(8-2) 


(8-3) 














R89 导 正 销 的 高 度 (单位 : mm) 
| 冲 件 尺寸 /mm 
条 料 厚度 mm 
1.5~10 >10 ~25 >25 ~50 
<1. 5 1 1.2 1.5 
三 1.5 ~3 0.6: 0. 81 t 
>3 +5 0. 5t 0. 6t 0. 8: 





8.3 ”冲模 侧 丸 和 导 料 装置 


8. 3.1 冲模 侧 娓 和 导 料 装置 零件 标准 








在 级 进 模 中 ， 为 了 限定 条 料 送 进 距 离 ， 在 条 料 侧 边 冲 切 出 一 定 尺 二 缺口 的 凸 模 ， 称 为 侧 
刃 。 它 定 距 精度 高 、 可 靠 ， 一 般 用 于 薄 料 、 定 距 精度 和 生产 效率 要 求 高 的 情况 。 导 料 装置 则 
是 对 条 料 或 带 料 的 侧 向 进行 导向 ， 以 免 其 在 送 进 过 程 中 方向 偏 移 。 

1В/Т 7648—2008 标准 规定 的 冲模 侧 妒 和 导 料 装置 ， 包 括 侧 为 、A 型 侧 刃 挡 块 、B 型 侧 





下 。 
1. 侧 刃 标准 








为 挡 块 、C 型 侧 为 挡 块 、 导 料 板 、 承 料 板 、A 型 抬 料 板 和 B 型 抬 料 板 八 个 部 分 ， 分别 介绍 如 


JB/T 7648. 1 一 2008 标准 规定 了 冲模 侧 丸 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 侧 为 ， 同 时 还 
给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 侧 丸 
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和 导 料 装置 第 1 部 分 : Л); 增加 了 
引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 





бүү 


“前 言 ”; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 





ЇВ/Т 7648. 1 一 2008 标准 规定 的 冲模 侧 太 如 表 8-10 所 示 。 


30( PETE ) 


表 8-10 


装配 后 锦 开 麻 平 



























刃 口 部 分 表面 粗糙 度 Ra 0. 8pm。 





























ERREA 











粗糙 度 Ra 6. 3um, 


冲模 侧 刃 (摘自 


ТАМ 








1В/Т 7648. 1 一 2008 ) (单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 um 为 单位 









































H B J! IC 型 


标记 示例 : S=15.2mm, B=8mm, L=50mm BJ ПА 型 侧 丸 标记 如 下 : 
15.5 х8 x50 ЈВ/Т 7648. 1 一 2008 


wW ПА 








£ 
> 


сл 
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56 63 71 80 





10.2 




















10.2 











хх X х х | х х х х х 





10.2 
11.2 
12.2 
13.2 
14.2 
15.2 





15.2 
16.2 
17.2 
































хх | х х х х х х х х х х х х х X (х х 


X| X| х х х | х х х 























х 
х 
х 
х 





· 228 · 


最 新 模具 标准 应 用 手册 





В, а 


(85 





45 


сл 
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л 
е 
е 
w 
~ 
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80 






































x xx x X X х х х X (х x х 








ы 
ооо tS [tS tS ммм tS tS [to ммм 





1 
2. 
3 




















.S 尺寸 按 使 用 要 求 修 正 。 

材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采 
. 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 
4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) M 









































T10A, 硬度 56 ~60 HRC, 


171, 2) ЛТА, ІВ, 














хх X хх х х х х X х х | х х х х |X х х 
хх | х хх х х х х х х х | х х х х х х х 
хх | х хх х х х х х х х | х х х х х х х 


хх X х х | х 


IC. ПА, HB. HC; 3) 279381 5, 425 





mm; 4) 侧 刃 宽度 B， 单 位 为 mm; 5) 0 218518 1, у mm; 6) 本 部 分 代号 ， 即 JB/T 7648. 1 一 2008 。 
2. А 型 侧 刃 挡 块 标准 
JB/T 7648. 2 一 2008 标准 规定 了 冲模 A 型 侧 为 挡 块 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 A 型 

侧 叉 挡 块 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 

改 为 《冲模 零件 及 其 技术 条 件 第 2 部 分 :A 型 侧 刃 挡 板 》; 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 

表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 
ЈВ/Т 7648. 2 一 2008 标准 规定 的 冲模 A HIM FRUK 8-11 所 示 。 





表 8-11 冲模 A 型 侧 刃 挡 块 (摘自 JB/AT 7648. 2 一 2008 ) 


== 





+010 























(单位 : mm) 


в 





表面 粗糙 度 以 nm 为 单 


未 注 表面 粗糙 度 Каб. 3рли, 
标记 示例 : L=16mm, Н =6mm 的 A 38 JJ 
挡 块 标记 如 下 : 

A Л 718543: 16 x16 ЈВ/Т 7648. 2 一 2008 








Ра 
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( 续 ) 

L В Н 

4 
16 10 

6 

4 
20 12 6 

8 

12 
25 16 

16 








ЇЕ: 1. 外 形 尺 寸 与 导 料 板 配合 的 公差 按 H7/m6 。 

2. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 T10A。 硬度 56 ~60 HRC, 

3. 应 符合 JBZT 7653 的 规定 。 

4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) A 型 侧 刃 挡 块 ; 2) WIRKE L, FAA mm; 3) WIERE H, HA mm; 

4) 本 部 分 代号 ， 即 ЈВ/Т 7648. 2 一 2008。 

3. B 型 侧 刃 挡 块 标准 

JB/T 7648. 3 一 2008 标准 规定 了 冲模 В 型 侧 为 挡 块 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 B 型 
侧 叉 挡 块 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 昌 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 
改 为 《冲模 零件 及 其 技术 条 件 第 3 部 分 : B 50 21:85), 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 
表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 

JB/T 7648. 3 一 2008 标准 规定 的 冲模 B 型 侧 为 挡 块 如 表 8-12 所 示 。 

4. C 型 侧 刃 挡 块 标准 

JB/T 7648. 4 一 2008 标准 规定 了 冲模 C 型 侧 为 挡 块 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 C 型 
侧 叉 挡 块 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 日 标准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 
改 为 《冲模 零件 及 其 技术 条 件 第 4 部 分 : C 型 侧 刃 挡 板 》; 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 
表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 


























表 8-12 冲模 B 71 (JA ЈВ/Т 7648. 3—2008) (单位 : mm) 
3 表面 粗糙 度 以 pm 为 单位 
03700! ЖЕ | 





s" 




















未 注 表面 粗糙 度 Ral. брт, 
标记 示例 : L=25mm, H =8mm BJ B 型 侧 刃 挡 块 标记 如 下 : 
B 50 118: 25 х8 JB/T 7648. 3 一 2008 
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(E) 
H 
L H 1 
h9 
4 2 
16 10 
6 3 
25 8 4 
10 5 12 
32 
12 6 
40 16 8 15 








注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采 


2. 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 





3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) B 型 侧 刃 挡 块 ; 2) ЧК, 4 























4) 本 部 分 代号 ， 即 JB/T 7648. 3 一 2008。 
JB/T 7648. 4 一 2008 标准 规定 的 冲模 C 型 侧 太 挡 块 如 表 8-13 所 示 。 
冲模 C 型 侧 刃 挡 块 (摘自 JB/T 7648.4--2008) 


未 注 表 面 粗糙 度 Ra0. 
标记 示例 :, А = 15mm 





表 8-13 





8um, 
的 C AIW ZI PRERA F: 


T10A, 硬度 56 ~60HRC。 





位 为 mm; 3) WREE H, À 








表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 


(单位 : 














C HUM JI FER 











15 JBZT 7648. 4—2008 
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位 为 mm; 





mm ) 

















































































































4 b H L L, В, а 
5 14 20 

7 4 16 22 10 

9 4 18 24 

7 16 22 

9 $ 18 24 С : 
10 18 26 

12 8 6 20 28 14 

14 22 30 

15 24 36 

17 26 38 

19 28 40 

21 30 42 

23 10 8 32 44 18 25 
25 34 46 

27 36 48 

29 38 50 












































Е: 1. 外 形 尺寸 与 导 料 板 配合 的 公差 按 H7/m6 。 

















2. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 TI0A。 硬 度 56 ~60HRC。 
3. 应 符合 JBZT 7653 的 规定 。 
4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) C 型 侧 刃 挡 块 ; 2) 侧 刃 挡 块 槽 长 A， 单 位 为 mm; 3) 本 部 分 代号 ， 即 JB/T 
7648. 4 一 2008。 
5. 导 料 板 标 准 
JB/T 7648. 5 一 2008 标准 规定 了 冲模 导 料 板 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 导 料 板 ， 同 
时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 
侧 九 和 导 料 装置 第 5 部 分 : 导 料 板 》; 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 
“规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 
JB/T 7648. 5 一 2008 标准 规定 的 冲模 导 料 板 如 表 8-14 所 示 。 
表 8-14 ”冲模 导 料 板 (摘自 JB/T 7648. 5 一 2008) (单位 : mm) 























表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 














未 注 表面 粗糙 度 Каб. 3pm。 
b 为 设计 修正 量 。 












































标记 示例 : L=100mm, B=32mm, H=8mm 的 导 料 板 标记 如 下 : 
导 料 板 100 x32 х8 ЈВ/Т 7648. 5 一 2008 
H H 
J; B L B 
4 6 8 10 12 16 18 4 6 8 10 12 16 18 
16 x x 20 x х 
50 
20 х х 25 х х 
16 х х 32 X X 
63 100 
20 X X 36 x x 
16 x x 40 x x x 
71 
20 x x 45 x x x 
20 x x 20 x x 
80 — --- 1251-25 х | X 
32 x x 32 x x 
36 x x 36 x x 
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(2%) 
Н Н 
І В І В 
4 6 8 10 12 16 18 4 6 8 10 12 16 18 
40 x x x 40 x x 
125! 45 x x x 45 x x x 
50 x x x 50 x x x 
250 
20 x x 56 x x x 
25 x x 63 x x x 
32 x x 71 x x x 
160136 х x 25 x x 
40 x x x 32 x x 
45 x x x 36 x x 
50 x x x 40 x x x 
315 
25 x x 45 x x x 
32 x x x 50 x x x 
36 x x x 56 x x x 
40 x x x 63 x x 
200 
45 x x x 40 x x x 
50 x x x 45 x x x 
56 x x x 50 x x x 
63 x x x 400| 56 x x x 
25 x x 63 x x x 
2501 32 x x 71 x x x 
36 x x 
H: 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 硬 度 28 ~32HRC。 




















2. 应 符合 BAT 7653 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 导 料 板 ; 2) 导 料 板 长 度 L， 单 位 为 mm; 3) FEHER B, HH mm; 4) 导 料 板 
EJE H, 单位 为 mm; 5) 本 部 分 代号 ， 即 JB/T 7648. 5 一 2008 。 
表 8-15 ”冲模 承 料 板 (摘自 JB/T 7648. 6 一 2008 ) (单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 





























未 注 表面 粗糙 度 Ral2. Sum。 
标记 示例 : L = 100mm, В =40mm 的 承 料 板 
标记 如 下 : 
承 料 板 100x40 JB/T 7648. 6 一 2008 
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(8) 
ГА В Н S L В Н S 
50 35 160 140 
63 48 200 40 175 
80 20 65 250 3 225 
100 2 85 160 140 
125 110 200 175 

63 
100 85 250 225 
40 4 
125 110 315 285 
ЇЕ, 1, 材料 由 制造 者 选 定 。 





2. 应 符合 JBZT 7653 的 规定 。 
З. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 承 料 板 ; 2) 承 料 板 长 度 L， 单 位 为 mm; 3) KEHEE B, HH mm; 4) 本 部 分 
代号 ， 即 ЈВ/Т 7648. 6 一 2008 。 
6. 承 料 板 标准 
ЈВ/Т 7648. 6 一 2008 标准 规定 了 冲模 承 料 板 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 承 料 板 ， 同 
时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 
侧 刀 和 导 料 装置 第 6 部 分 : 承 料 板 》; 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 
“规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 
JB/T 7648. 6 一 2008 标准 规定 的 冲模 承 料 板 如 表 8-15 所 示 。 
7. A 型 抬 料 销 标准 
ЈВ/Т 7648. 7 一 2008 标准 规定 了 冲模 A 型 抬 料 销 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 A 346 
料 销 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 本 部 分 为 JBAT 7648 的 第 7 部 分 。 
1В/Т 7648. 7—2008 标准 规定 的 冲模 A 型 抬 料 销 如 表 8-16 所 示 。 
表 8-16 ”冲模 人 A 型 抬 料 销 (摘自 JB/T 7648. 7 一 2008) (单位 : mm) 
ROS ja Dis 表面 粗糙 度 以 um 为 单位 




















未 注 表 面 粗 糙 度 Каб. 3um。 

标记 示例 : d =6mm, L =22mm 的 A 
工 型 抬 料 销 标记 如 下 : 
A 型 抬 料 销 16х22 
1В/Т 7648. 7 一 2008 














2х0.5 
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(2) 
基本 尺寸 4 6 8 10 13 16 20 
d 0 0 0 0 
极限 偏差 
一 0. 008 一 0. 009 -0.011 -0.013 
4, 6 8 10 13 16 19 23 
10 х х 
15 х х х 
20 х х х 
22 х х х 
25 х х х х х 
28 х х х х х 
30 х х х х х х х 
Ë 33 x x x x x x x 
36 x x x x x x x 
40 x x x x x x x 
45 x x x x x 
50 x x x x x 
60 x x x 
70 x x 
注 ; 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 TIOA 钢 。 硬 度 52 -56НКС, 

















2. 应 符合 JB/AT 7653 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) A 型 抬 料 销 ; 2) A 型 抬 料 销 的 型 号 、 卫 ; 3) 抬 料 销 直径 4， 单位 为 mm; 4) Jf 
料 销 长 度 志 单位 为 mm; 5) 本 部 分 代号 ， 即 JB/T 7648. 7 一 2008。 
8. B 型 抬 料 销 标准 
1В/Т 7648. 8 一 2008 标准 规定 了 冲模 В 型 抬 料 销 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 B 型 抬 
料 销 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 本 部 分 为 JBZT 7648 的 第 8 部 分 。 
1В/Т 7648. 8 一 2008 标准 规定 的 冲模 B 型 拾 料 销 如 表 8-17 所 示 。 
表 8-17 冲模 B 型 抬 料 销 (摘自 JB/T 7648. 8 一 2008 ) (单位 mm) 
表面 粗糙 度 以 nm 为 单 











ЕР 





фа1+0.05 














未 注 表面 粗糙 度 Ra6. 3 um, 

标记 示例 : d =6mm, L =22mm, £= 1mm 的 
B 型 抬 料 销 标 记 如 下 : 
B 型 抬 料 销 6x22 хі JB/T 
7648. 8 一 2008 





2X0.5 


|< 
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(85 
基本 尺寸 4 6 8 10 13 16 20 
d 0 0 0 0 
极限 偏差 
一 0. 008 一 0. 009 -0.011 -0.013 
4, 2 3.6 5 6 7 8 10 
4, 6 8 10 13 16 19 23 
t 0.5 ~0. 8 1.0-1.6 1.0-2.0 1.6-2.5 2.5 -3.6 2.5 -4.0 3.6-5.0 
L 5 T 12 
10 x x 
15 x x x 
20 x x x 
22 x x x 
25 x x x x x 
28 x x x x x 
30 x x x x x x x 
b 33 x x x x x x x 
36 x x x x x x x 
40 x x x х х х х 
45 х х х х х 
50 х х х х х 
60 х х х 
70 х х 
Е: 1, 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 TI0A 钢 。 硬 度 52 ~56HRC。 














. 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 
. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) B 型 抬 料 销 ; 2) 抬 料 销 直径 &， 单 位 为 mm; 3) HEMKE L, HMEN mm; 4) 8 
料 销 宽度 1, 单位 为 mm; 5) 本 部 分 代号 ， 即 JB/T 7648. 8—2008., 


8.3.2 ЖП PE: ҢА 

1, 导 料 板 的 设计 

使 用 条 料 或 卷 料 冲 裁 时 ， 一 般 用 导 料 板 或 导 料 销 来 导 正 材料 的 送 进 和 定向 ， 防 止 偏 斜 ， 
如 图 8-5 所 示 ， 它 们 装 于 下 模 止 模 口 的 上 平面 。 导 料 板 用 于 刚性 卸 料 ， 如 图 8-5a、b 所 示 。 
导 料 销 用 于 弹性 卸 料 ， 如 图 8-5c 所 示 。 











ош N 一 





















































H 
a) b) c) 
图 8-5” 导 料 板 与 导 料 销 
а) 分 离 式 导 料 板 b) 整体 式 导 料 板 с) 导 料 销 
导 料 销 材 料 一 般 用 T7、T8 ， 热 处 理 硬度 46 ~52HRC ， 粗 糙 度 Ral. биш 以 下 ， 装 配 时 采 
用 H7/s6 配合 。 
导 料 板 有 分 离 式 、 整 体式 两 种 ， 导 料 板 与 条 料 的 间隙， 当 无 侧 压板 时 取 0.5 ~ 1. 5mm， 
有 侧 压 板 时 取 5 ~8mm。 导 料 板 厚度 一 般 为 材料 厚度 的 2.5 ~4 倍 ， 材 料 厚度 取 小 值 。 导 料 板 
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的 最 小 厚度 为 4 ~6mm， 导 料 板 一 般 采 用 45 钢 ， 下 表面 应 磨 削 以 便 与 凹 模 装 配 ， 工 作 侧面 
HPE Ral. 6um 以 下 。 

2. 侧 刃 的 设计 

侧 叉 主要 用 以 控制 条 料 、 带 料 送 进 的 步 距 和 和 定位 ， 即 加 装 一 个 或 两 个 切 边 装置 。 工 作 
时 ， 每 次 行程 在 条 料 侧 边 切 去 一 段 等 于 步 距 大 小 的 料 ， 下 次 送料 时 以 此 空缺 的 后 沿 定位 。 该 
切 边 装置 的 凸 模 称 为 侧 刀 。 利 用 侧 丸 定位， 和 定 距 准 确 ， 精 度 较 高 ， 效 率 高 ， 但 增加 了 材料 消 
耗 、 冲 裁 力 和 模具 的 制造 难度 。 因 此 ， 侧 叉 定 位 主要 用 于 连续 模 或 不 适合 采用 其 他 定位 方式 
的 冲模 。 例 如 ， 冲 裁 窄 长 、 步 距 小 冲压 件 不 能 使 用 挡 料 销 时 ;材料 太 注 (1 <0. 5mm) 采用 
导 正 销 有 可 能 压 弯 孔 边 而 达 不 到 定位 目的 时 , 或 者 当 冲 件 侧 边 需 冲 出 一 定形 状 而 正好 可 由 侧 
尺 完 成 时 。 侧 丸 的 结构 类 型 、 特 点 与 应 用 如 表 8-18 所 示 。 

28-18 ” 侧 刃 的 结构 类 型 、 特 点 与 应 用 

































































类 型 图 K 特点 与 应 用 
с & 
S 结构 简单 ， 常 用 于 定位 精度 要 求 不 高 、 料 厚 小 于 1. 5mm 
KIEM 1 一 一 连续 模 中 。 便 刃 角 部 磨 钝 产生 毛刺 后 会 影响 条 料 的 定位 和 
сс ий 
1--1 21 
1 
2222: 
2 KA о о . тэр _ 
ИТЕЛ PA ° ` 当 冲 件 侧 边 需 冲 出 一 定形 状 而 正好 可 由 侧 刃 完成 时 采用 
222 о де. 
1--1 91 
2 1 









































2 这 种 侧 刃 切 出 的 条 料 角 部 位 于 侧 边 的 止 进 处 ， 因 此 角 部 
ШИ ЭР ЭЛ 一 一 如 有 毛刺 也 不 会 影响 条 料 的 定位 。 所 以 这 种 侧 丸 适用 于 定 
位 精度 要 求 高 、 料 厚 小 于 3mm 的 连续 模 中 


1--0 7 2-1 














第 2 步 时 挡 销 插入 第 1 步 冲 出 的 切口 中 定位 。 定 位 操作 
尖 角 形 侧 刃 时 要 将 条 料 前 后 推拉 ， 不 太 方便 。 可 用 于 料 厚 1 ~ 2mm 条 
i 2 料 的 定位 
1 一 侧 刀 “2 一 挡 销 
(1) 侧 为 的 尺寸 ” 侧 刃 的 结构 尺寸 前 面 章节 介绍 的 相关 标准 选 定 ， 也 可 按 下 面 公式 计算 。 
1) 侧 丸 断面 长 度 应 等 于 步 距 。 在 设计 时 侧 刃 的 公称 尺寸 等 于 步 距 的 公称 尺寸 ， 其 偏差 
值 一 般 为 +0.01mm。 
在 有 导 正 销 的 情况 下 ， 侧 为 的 公称 尺寸 等 于 步 距 的 公称 尺寸 加 0. 05 ~0.10mm， 制 造 偏 
差 取 负 值 ， 其 偏差 值 一 般 取 0.01~0.02mm。 侧 刃 断 面 长 度 工 可 按 下 式 计算 ， 即 
L = 8 + (0.05 ~ 0.10) 
式 中 5 一 一 送料 步 距 的 公称 尺寸 /mm; 
0. 05 ~0.10 一 一 系数 ， 工 步 数 大 的 取 大 值 ， 冲 薄 料 取 小 值 。 
2) 侧 刃 的 断面 宽度 











= 














В = 6 ~ 10mm 
3) 4 ЛЭГ АА Н JJ 95 Ур 5 F h БЭ ЛЭ х: 89 Pa [8] lal RAE 
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图 8-6 ” 侧 丸 的 固定 方法 
а) 压 配 合 固定 b) 锦 接 固定 с) 螺钉 固定 а) 销 钉 固定 

4) 侧 刃 切 下 的 料 边 的 宽度 近似 等 于 材料 厚度 。 侧 刃 端 面 一 艇 制作 成 平 的 。 但 在 冲 制 厚 
EKF Imm 的 材料 时 ， 侧 刃 端面 一 般 制 作成 台阶 式 ， 如 图 8-6c 
所 示 ， 冲 裁 时 侧 刃 端面 的 台阶 部 分 先进 入 止 模 进 行 导向 ， 然 后 
侧 刃 冲 裁 ， 此 时 侧 刃 的 台阶 部 分 平衡 侧 刃 单 边 冲 裁 时 产生 的 侧 
向 力 ， 防 止 侧 刃 折断 。 _ 进 料 

(2) 侧 刃 的 固定 ” 侧 丸 一般 用 的 几 种 方法 固定 ， 如 图 8-6 Z 
所 示 。 “ 

侧 刃 端 部 的 凸 起 部 分 ， 冲 裁 时 先 于 侧 刃 进入 四 模 。 图 8-7 ”对 角 布 置 的 双 侧 为 

G) 侧 刃 的 数量 ” 侧 刃 的 数量 可 以 是 一 个 ， 也 可 以 是 两 个 。 两 个 侧 刃 可 以 是 并 列 布置 ， 
也 可 按 对 角 布 置 。 对 角 布 置 可 保证 料 尾 的 充分 利用 。 单 侧 刃 用 于 工 步 数 少 的 连续 模 ， 工 步 数 
较 多 的 连续 模 宜 采 用 两 个 对 角 布 置 的 双 侧 丸 ， 如 图 8-7 所 示 。 











8.4 冲模 挡 料 和 弹 顶 装置 


8.4.1 冲模 挡 料 和 弹 顶 装置 零件 标准 








挡 料 销 起 定位 作用 ,用 它 挡住 搭 边 或 冲 件 轮 廊 ， 以 限定 条 料 送 进 距 离 ， 它 可 分 为 固定 挡 
料 销 、 活 动 挡 料 销 和 始 用 挡 料 销 。 

JB/T 7649—2008 标准 规定 的 冲模 挡 料 和 弹 顶 装置 包括 始 用 挡 料 装置 、 弹 簧 芯 柱 、 弹 个 
侧 压 装置 、 侧 压 筑 片 、 弹 簧 弹 顶 挡 料 装置 、 扭 弹簧 顶 挡 料 装 置 、 回 带 式 挡 料 装置 、 钢 球 弹 项 
装置 、 活 动 挡 料 销 和 固定 挡 料 销 等 10 个 部 分 。 

1. 始 用 挡 料 装置 标准 


JB/T 7649. 1 一 2008 标准 规定 了 冲模 始 用 挡 料 装置 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 始 用 
挡 料 装置 ， 同 时 还 给 出 了 装置 中 始 用 挡 料 块 的 尺寸 规格 、 材 料 指南 、 技 术 要 求 和 标记 。 与 旧 
标准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 挡 料 和 弹 顶 装置 第 1 部 分 : 始 用 挡 料 装 
置 》; 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; F 
件 材 料 改 为 推荐 选用 。 

JB/T 7649. 1 一 2008 标准 规定 的 冲模 始 用 挡 料 装置 如 表 8-19 所 示 。 
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表 8-19 ”冲模 始 用 挡 料 装置 (摘自 JBXMT 7649. 1 一 2008 ) (单位 : mm) 
















Ява!! 


rT —.] 
=s 


























1 一 始 用 挡 料 块 ”2 一 弹簧 ”3 一 弹簧 世 柱 


标记 示例 : L =45mm, Н =6mm 的 始 用 挡 料 装置 标记 如 下 : 
台 用 挡 料 装置 45 хб JB/T 7649. 1 一 2008 






























































































































































基本 尺寸 Е НЕ 基本 尺寸 Е 弹簧 必 柱 
始 用 挡 料 块 台 用 挡 料 块 

L |н GB/T 2089 | ЈВ/Т 7649.2 L | # GB/T 2089 | ЈВ/Т 7649.2 
36 35 x4 71 8 71х8 

40 | 4 40 x4 0.5 хб x20 4х16 50 50x10 

45 45 х4 56 56 x10 

0.8 x8 x20 6x16 

36 36 x6 63 | 10 63 x10 

40 40 x6 71 71x10 

45 45x6 80 80 x10 

50 | 6 50 x6 50 50 х12 

56 56 x6 56 56 x12 

63 63 x6 0.8 х8 x20 6х16 6 | 1， 63 x12 

71 71х6 71 71х12 

1.0 x10 x20 8 x18 

45 45 x8 80 80 x12 

501, 50 х8 90 90 х 12 

56 56 х8 80 | 6 80 х 16 

63 63 х8 90 90 х 16 

注 : 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 始 用 挡 料 装置 ; 2) 始 用 挡 料 块 长 度 工 ， 单 位 为 mm; 3) 始 用 挡 料 块 厚度 万 ， 单 位 为 


mm; 4) 本 部 分 代号 ， 即 JB/T 7649. 1 一 2008 。 

本 标准 规定 的 始 用 挡 料 装置 中 ， 始 用 挡 料 块 的 结构 与 尺寸 如 表 8-20 所 示 。 

2. 弹簧 芯 柱 标准 

JB/T 7649. 2 一 2008 标准 规定 了 冲模 弹 往 芒 柱 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 弹 得 芯 柱 ， 
同时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《 冲 
模 挡 料 和 弹 顶 装置 第 2 部 分 : 弹簧 芯 柱 》; 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 
对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 

JB/T 7649. 2 一 2008 标准 规定 的 冲模 弹 签 芒 柱 如 表 8-21 所 示 。 
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表 8-20 ”冲模 始 用 挡 料 装置 中 的 始 用 挡 料 块 (摘自 JBZT 7649. 1 一 2008) (单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 








15 GERE) 





未 注 表面 粗糙 度 Каб. Зрли, 

标记 示例 : 14-45, Н =6mm 的 始 
挡 料 块 标记 如 下 : 

始 用 挡 料 块 45 x6 1В/Т 7649. 1— 
2008 























































































































16 16 8 





нэ 





90 
. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 硬 度 43 -48НКС, 
. 应 符合 JBMT 7653 的 规定 。 
. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 始 用 挡 料 块 ; 2) 始 用 挡 料 块 长 度 亏 ， 单 位 为 mm; 3) 始 用 挡 料 块 厚度 五 ,单位 为 
mm; 4) 本 部 分 代号 ， 即 JB/T 7649. 1 一 2008 。 























= 





N 











122) 








· 240 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 





表 8-21 冲模 弹簧 芯 柱 (摘自 JB/T 7649. 2 一 2008) (单位 : mm) 


фа 





表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 






























































m 
| 
未 注 表面 粗糙 度 Каб. 3um 
标记 示例 : d =20mm НИЛ ЛЭ ХИ: 
弹簧 芯 柱 “20 ЈВ/Т 7649. 2 一 2008 
d, 
d H h h 
r6 
4 3 
16 6 
6 4 6 
8 18 
6 8 
10 20 8 
12 8 25 10 10 
16 
10 30 12 12 
20 
25 12 40 16 16 
32 
12 45 20 20 
40 



































注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 Q235 钢 。 

2. 应 符合 JBZT 7653 的 规定 。 

3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) ЗЕЕ; 2) 弹 签 芯 柱 直径 4， 单 位 为 mm; 3) 本 部 分 代号 ， 即 JBZT 7649. 2 一 

2008. 

3. 弹簧 侧 压 装置 标准 

JB/T 7649. 3 一 2008 标准 规定 了 冲模 弹簧 侧 压 装置 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 弹簧 
侧 压 装置 ， 同 时 还 给 出 了 装置 中 侧 压板 的 尺寸 规格 、 材 料 指南 、 技 术 要 求 和 标记 。 与 昌 标 准 
相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 挡 料 和 弹 顶 装置 第 3 部 分 : 弹簧 侧 压 装置 》; 
增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ;对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 
改 为 推荐 选用 。 
1В/Т 7649. 3 一 2008 标准 规定 的 冲模 弹簧 侧 压 装置 如 表 8-22 所 示 。 
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表 8-22 ”冲模 弹簧 侧 压 装置 (摘自 JB/T 7649. 3—2008) 



































1 一 侧 压 板 2 一 螺钉 3 一 垫圈 4 一 弹 得 








标记 示例 : L=38mm, Н =6mm 的 弹 签 侧 压 装置 标记 如 下 : 


弹簧 侧 压 装置 38 хб JB/T 7649. 3 一 2008 





(单位 : mm) 





























































































































z Zen 7 侧 压 板 螺钉 垫圈 GB/T 97. 1 ЧИМЖ GB/T 2089 
27 27 х4 

34 4 34 х4 

38 38 х4 

27 27 x6 

34 34 хб 

38 38 х6 

42 42 х6 

47 $ 47x6 

52 52 х6 М5 х35 5 0.8 x8 x20 
58 58 x6 

65 65 хб 

38 38 х8 

42 42 х8 

47 š 47 х8 

52 52 х8 

58 58 x8 

65 65 х8 

42 42 х 10 

47 47 х10 

52 ” 52 х10 

58 58 x10 

65 65 x10 

73 73 x10 

42 42 x12 

r 0 M6 x45 6 0.8 x8 x20 
52 52 x12 

12 

58 58 x12 

65 65 x12 

73 73 x12 

65 k 65 x16 

73 73 x16 

ЇЕ, 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) WEWERE; 2) ЛОС, 44255 mm; 3) ЛОС Н, 24 mm; 4) 本 





部 分 代号 ， 即 JB/T 7649. 3—2008 。 


本 标准 规定 的 弹簧 侧 压 装置 中 ， 侧 压板 的 结构 与 尺寸 如 表 8-23 所 示 。 
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表 8-23 ”弹簧 侧 压 装 置 中 的 侧 压板 (摘自 JB/T 7649. 3 一 2008 ) (单位 : mm) 











9 表面 粗糙 度 以 km 为 单位 

















150118) 
4 














未 注 表面 粗糙 度 Каб. 3pm 
标记 示例 : L=38mm, Н =6mm 的 侧 压 板 标记 如 下 .: 
侧 压板 38 x6 JB/T 7649. 3 一 2008 











B H H, 
fo с12 fo 





34 12 4 2 18 





14 6 3 20 





16 8 4 22 





18 10 5 27 





20 32 
73 





16 7 
































ЇЕ 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 硬 度 43 ~48HRC 。 

2. 应 符合 JB/AT 7653 的 规定 。 

3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 侧 压 板 ; 2) 侧 压 板 长 度 L， 单 位 为 mm; 3) 侧 压 板 厚 度 且 ,单位 为 mm; 4) 本 部 分 
代号 ， 即 ЈВ/Т 7649. 3 一 2008 。 
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4. ШЕ А 
JB/T 7649. 4 一 2008 标准 规定 了 冲模 侧 压 簧 片 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 侧 压 簧 片 ， 
同时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《 冲 
模 挡 料 和 弹 顶 装置 第 4 部 分 : ЕЕ); 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 
对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 
JB/T 7649. 4 一 2008 标准 规定 的 神 模 侧 压 簧 片 如 表 8-24 所 示 。 
表 8-24 ”冲模 侧 压 簧 片 (摘自 JB/T 7649. 4 一 2008 ) (单位 : mm) 





























未 注 表面 粗糙 度 Ral2. Shum 
示 记 示例 : В =5. 8mm 的 侧 压 簧 片 标记 如 下 : 
WESH 5.8 JB/T 7649. 4 一 2008 
B 3.8 5.8 7.8 9.8 


= 

















ЇЕ, 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 65Mn。 硬 度 42 ~46HRC。 
2. 应 符合 JB/AT 7653 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) MER; 2) Е ЕДЕ В, HMI mm; 3) 本 部 分 代号 ， 即 JBMT 7649. 4 一 

2008, 


WEE HAR AUE 8-8 所 示 。 


5. s SER 1838132 EL En Ë 3 ~ N 
JB/T 7649. 5 一 2008 标准 规定 了 冲模 弹 ~ Š 
簧 弹 顶 挡 料 装置 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 - 


Thea З ИРЖ ЭС, БНН Y 
装置 中 弹簧 弹 顶 挡 料 销 的 矿 才 规格 、 材 料 


者 南 、 技 术 要 求 和 标记 。 与 旧 标 准 相 比 ， | + | 
主要 变化 如 下 ， 将 标准 名 称 改 为 《冲模 挡 | f 十 
料 和 弹 顶 装置 第 5 809), ЭВЭР 20 


















































置 》， 增 加 了 “前 言 "， 对 “范围 ”的 表述 жиш 
(ЕТ ий, 对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修 вв 侧 压 筑 片 的 应 用 示例 








改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 
JB/T 7649. 5 一 2008 标准 规定 的 冲模 弹 自 弹 顶 挡 料 装置 如 表 8-25 所 示 。 













































































































































































· 244 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
表 8-25 бз взу ВЕ E (摘自 JB/T 7649. 5 一 2008) (单位 : mm) 
1 一 弹 签 弹 顶 挡 料 销 “2 一 弹簧 
标记 示例 ，d =6mm, L=22mm 的 弹 得 弹 顶 挡 料 装 置 标 记 如 下 : 
弹 得 弹 顶 挡 料 装置 6 x22 JB/T 7649. 5 一 2008 
基本 RR 二 | aga : 基本 尺寸 | ва | 
x : 弹簧 弹 顶 挡 料 销 Е GB/T 2089 1 I 弹簧 弹 顶 挡 料 销 ҮЙ GB/T 2089 
18 4x18 30 10 x30 
4 0.5 x6 x20 10 1.6 x12 x30 
20 4 х20 32 10 х32 
20 6х20 
ИРЕТ" 34 12 х34 
6 22 < 12 | 36 12 х36 1.6 x16 x40 
24 6 x24 
0.8 x8 x30 40 12 x40 
26 6 x26 
36 16 x36 
24 8 x24 
16 | 40 16 x40 2 x20 x40 
26 8 x26 
8 1x10 x30 50 16 x50 
28 8 x28 
27 二 50 20 x50 
10 1.6 x12 x30 
28 10 x28 60 20 x60 
ЇЕ, 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 弹簧 弹 顶 挡 料 装置 ，2) AEA 66 4d， 单位 为 mm; З) EA K JE 
工 ， 单 位 为 mm; 4) 本 部 分 代号 ， 即 JB/T 7649. 5 —2008. 
本 标准 规定 的 弹 纂 弹 顶 挡 料 装置 中 ， 弹 簧 弹 顶 挡 料 销 的 结构 与 尺寸 如 表 8-26 所 示 。 


标记 。 








6. ШЕРИЛ ЭРХ E En ÉE 


ЈВ/Т 7649. 6 一 2008 标准 规定 了 冲模 扭 纂 弹 顶 挡 料 装置 的 尺寸 规格 和 标记 ， 
扭 答 弹 顶 挡 料 装置 ， 同 时 还 给 
与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 挡 料 和 弹 顶 装置 第 6 部 分 : 
HERRERA); 增加 了 “前 言 ”; 对 
作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推 








适用 于 冲模 


出 了 装置 中 挡 料 销 和 扭 簧 的 太 十 规格、 材料 指南 、 技 术 要 求 和 


TEH. 





“范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ” 
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18-26 зул А АЗ SEE ВЕН (摘自 JBZT 7649. 5 一 2008 ) 
(单位 : mm) 





表面 粗糙 度 以 um 为 单位 























未 注 表 面 粗糙 度 Каб. 3 km 

















































































































标记 示例 : d =6mm. L = 22mm 的 弹 签 弹 顶 
挡 料 销 标 记 如 下 : 
弹簧 弹 顶 挡 料 销 6 x22 JB/T 7649. 5 一 
2008 
d d 
d, d, 1 L d, d, 1 1, 
49 49 
10 18 18 30 
4 6 3.5 10 12 8 
12 20 20 30 
10 20 22 34 
12 22 12 14 10 24 36 
6 8 5.5 
14 24 28 40 
16 26 24 36 
12 24 16 18 14 28 40 
14 26 35 50 
8 10 7 
16 28 35 50 
18 30 40 55 
20 23 15 
14 26 
10 12 8 45 60 
16 28 
ЇЕ, 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 硬 度 43 ~48HRC。 

















2. 应 符合 JBZT 7653 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 弹簧 弹 顶 挡 料 销 ; 2) 弹簧 弹 顶 挡 料 销 直径 4， 单位 为 mm; 3) 弹簧 弹 顶 挡 料 销 长 度 
工 ， 单 位 为 mm; 4) 本 部 分 代号 ， 即 JB/T 7649. 5 一 2008 。 
JB/T 7649. 6 一 2008 标准 规定 的 神 模 扭 簧 弹 顶 挡 料 装置 如 表 8-27 所 示 。 
表 8-27 МЄН ЛЕВ (摘自 JB/T 7649. 6 一 2008 ) (单位 : mm) 
































H=25—35 





1 一 挡 料 销 ”2 一 扭 答 ”3 一 螺钉 
标记 示例 : d = тт, L =24mm 的 扭 簧 弹 顶 挡 料 装置 标记 如 下 : 
扭 签 弹 顶 挡 料 装置 8 x24 JB/T 7649. 6 一 2008 
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(88) 
基本 尺寸 
挡 料 销 Hi IRET 
d L 
4 i8 4x18 6 x30 M4 x6 
6x18 
6 20 6 x20 6 x35 
6 x22 
22 
8 x22 
M6 x8 
8 24 8 x24 8 х35 
8 х28 
28 
10 х28 
10 8 x40 
30 10 х30 




















注 : 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 扭 簧 弹 顶 挡 料 装置 ; 2) ЗНЗ РОВА d, A mm; 3) ҮЭ ИР КЛЕ 
L, MJ mm; 4) 本 部 分 代号 ， 即 JB/T 7649. 6 一 2008 。 
本 标准 规定 的 扭 簧 弹 顶 挡 料 装置 中 ， 挡 料 销 的 结构 与 斥 寸 如 表 8-28 所 示 。 
表 8-28 扭 血 弹 项 挡 料 装置 中 的 挡 料 销 (摘自 JBAT 7649. 6 一 2008) (单位 : mm) 











表面 粗糙 度 以 pm 为 单位 

















未 注 表面 粗糙 度 Каб. 3pm 
标记 示例 : d=8mm, L=24mm 的 挡 料 销 标记 如 下 : 
挡 料 销 8x24 ЈВ/Т 7649. 6 一 2008 




































































d 
L 
dll 
4 18 
18 
6 20 
22 
22 
8 24 
28 
28 
10 
30 
ЇЕ, 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 硬 度 43 ~48HRC。 
2. 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 挡 料 销 ; 2) 挡 料 销 直 径 4， 单 位 为 mm; 3) 挡 料 销 长 度 工 ， 单 位 为 mm; 4) 本 部 














分 代号 ， 即 JB/T 7649. 6 一 2008 。 


本 标准 规定 的 扭 簧 弹 顶 挡 料 装置 中 ， 扭 等 的 结构 与 乓 寸 如 表 8-29 所 示 。 
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2829 扭 簧 弹 顶 挡 料 装置 中 的 扭 咎 (摘自 JB/T 7649. 6 一 2008) ”( 单 位: mm) 


8) = 


一 








> 
-- 











标记 示例 : d=8mm, L =35mm 的 扭 得 标记 如 下 : 
H4% 8х35 ЈВ/Т 7649. 6 一 2008 





























d d, L l 
4.5 30 

6 10 
35 

8 6.5 35 15 

40 20 





пея 
T 














E: 1, 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 65Mn。 硬 度 44 ~50HRC。 
2. 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 




















3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) HS; 2) 扭 簧 直径 4， 单 位 为 mm; 3) КА А, FAN mm; 4) 本 部 分 代号 ， 
BI ЈВ/Т 7649. 6 一 2008 。 


7. 回 带 式 挡 料 装置 标准 
JB/T 7649. 7 一 2008 标准 规定 了 冲模 回 带 式 挡 料 装置 的 尺寸 规格 和 标记 ,适用 于 冲模 回 
带 式 挡 料 装 置 ， 同 时 还 给 出 了 装置 中 回 带 式 挡 料 销 和 片 弹 簧 的 尺寸 规格 、 材 料 指 南 、 技 术 要 
表 8-30 ”冲模 回 带 式 挡 料 装置 (摘自 JB/T 7649. 7 一 2008) (单位 : mm) 
3 2 1 




















С 


























=x 


HI 
Шин 

















5 
1 一 回 带 式 挡 料 销 2 一 片 弹簧 3 一 螺钉 





























标记 示例 : d =8mm, L=25mm 的 回 带 式 挡 料 装置 标记 如 下 : 














回 带 式 挡 料 装置 8х25 JB/T 7649. 7 一 2008 
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( 续 ) 
基本 尺寸 : 
回 带 式 挡 料 销 片 弹簧 螺钉 
d L 5 
20 8х20 
22 8х22 
8 30 42 
25 8х25 
30 8х30 
25 10 x25 
Мб x8 
32 10 x32 
10 40 55 
35 10 x35 
40 10 х40 
40 12 х40 
12 50 65 
45 12 х45 














Е: 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 








本 部 分 代号 ， 即 JB/T 7649. 7 一 2008 。 
求 和 标记 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 挡 料 和 弹 顶 装置 第 7 部 
分 ， 回 带 式 挡 料 装置 ); 增加 了 “前 言 ”"; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ;， 对 “规范 性 引用 文 


件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 






































回 带 式 挡 料 装置 ; 2) 挡 料 销 直径 4， 单位 为 mm; 3) 挡 料 销 长 度 工 ， 单 位 为 mm; 4) 





ЈВ/Т 7649. 7—2008 标准 规定 的 冲模 回 带 式 挡 料 装置 如 表 8-30 所 示 。 
本 标准 规定 的 冲模 回 带 式 挡 料 装置 中 ， 回 带 式 挡 料 销 的 结构 与 尺寸 如 表 8-31 所 示 。 
表 8-31 冲模 回 带 式 挡 料 装置 中 的 回 带 式 挡 料 销 (摘自 JB/T 7649. 7 一 2008 ) 
(单位 : mm) 


2х0.5 


=— |< 





未 注 表面 粗糙 度 Каб. 3pm 





标记 示例 . d=8mm, L =25mm 的 





























Ши 





PRPA ЛИ T : 














回 带 式 挡 料 销 8x25 





1В/Т 7649. 7 一 2008 








表面 粗糙 度 以 pm 为 单位 
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(85 
4 
L d, 
411 
20 
22 
8 10 
25 
30 
25 
32 
10 12 
35 
40 
40 
12 14 
45 




















ЇЕ, 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 硬 度 43 ~48HRC。 
2. 应 符合 JBMT 7653 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 回 带 式 挡 料 销 ; 2) 回 带 式 挡 料 销 直径 4， 单 位 为 mm; 3) 回 带 式 挡 料 销 长 度 工 ， 
单位 为 mm; 4) 本 部 分 代号 ， 即 JB/T 7649. 7 一 2008。 
本 标准 规定 的 冲模 回 带 式 挡 料 装置 中 ， 片 弹 自 的 结构 与 尺寸 如 表 8-32 所 示 。 
表 8-32 ”冲模 回 带 式 挡 料 装置 中 的 片 弹 簧 (摘自 JBZT 7649. 7—2008) (单位 : mm) 















































表面 粗糙 度 以 um 为 音 


ЕР 





























标记 示例 : 工 =42mm 的 片 弹 短 标 记 如 下 : 


ЛЭЭ 42 ЈВ/Т 7649. 7—2008 














L 万 Е R 
42 26 21 15 
55 35 26 20 
65 44 31 30 




















Е: 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 65Mn。 硬 度 44 ~50HRC。 
2. 应 符合 JBZT 7653 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) АЕ, 2) HEKEL, HM mm; 3) 本 部 分 代号 ， 即 JB/T 7649. 7 一 2008。 
8. 钢 球 弹 顶 装 置 标准 
ЈВ/Т 7649. 8 一 2008 标准 规定 了 冲模 钢 球 弹 顶 装置 的 尺寸 规格 和 标记 ,适用 于 冲模 钢 球 
弹 顶 挡 料 装置 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 挡 料 和 弹 顶 装置 第 

















· 250 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 





8 部 分 : 钢 球 弹 顶 装置 》; 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 引用 
文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 
ЈВ/Т 7649. 8 一 2008 标准 规定 的 冲模 钢 球 弹 顶 装置 如 表 8-33 所 示 。 
表 8-33 ”冲模 钢 球 弹 顶 装置 (摘自 JB/T 7649. 8 一 2008) (单位 : mm) 

















120° 
1 一 钢 球 2— 3 3-2 ШД Г 





标记 示例 : d биш 的 钢 球 弹 顶 装置 标记 如 下 : 
钢 球 弹 顶 装置 6 JB/T 7649. 8 一 2008 
































基本 尺寸 
钢 球 GB/T 308 ЯЛЖ GB/T 2089 螺钉 GB/T 2250 

d d, 
4 M6 4Vb 0.5 x4x20 AM6 x0.5 
6 6Vb 0.6 x6 x20 

М10 АМ10 х1.0 
8 8УЬ 0.8 х8 x32 
10 M14 10Vb 1.0 x10 x20 AM14 x1.5 
12 М16 12УЬ 1.0 x12 x32 АМ16 х1.5 
16 М20 16УЬ 1.6 x14 x42 AM20 х 1.5 
20 М24 20Vb 2 x20 x40 AM24 x1.5 
25 M30 25Vb 3x25 x45 AM30 x1.5 


























ЇЕ, 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 钢 球 弹 顶 装置 ; 2) 钢 球 直径 d， 单 位 为 mm; 3) 本 部 分 代号 ， 即 JB/T 7649. 8 一 2008 。 

9. 活动 挡 料 销 标准 

JB/T 7649. 9 一 2008 标准 规定 了 冲模 活动 挡 料 销 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 活动 挡 
料 销 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 昌 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 
《冲模 挡 料 和 弹 顶 装置 第 9 部 分 : 活动 挡 料 销 》 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 
修改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 

JB/T 7649. 9 一 2008 标准 规定 的 冲模 活动 挡 料 销 如 表 8-34 所 示 。 

活动 挡 料 销 应 用 示例 如 图 8-9 和 图 8-10 所 示 。 

10. 固定 挡 料 销 标 准 

ЈВ/Т 7649. 10 一 2008 标准 规定 了 冲模 固定 挡 料 销 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 固定 挡 
料 销 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 昌 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 
《冲模 挡 料 和 弹 顶 装置 第 10 部 分 : 固定 挡 料 销 》; 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 
修改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 
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表 8-34 ”冲模 活动 挡 料 销 (摘自 JB/T 7649. 9 一 2008 ) (单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 jm 为 单位 





未 注 表面 粗糙 度 Ra6. З um 

标记 示例 : d =6mm, L = 14mm 的 活动 挡 料 

销 标记 如 下 : 
活动 挡 料 销 6x14 ЈВ/Т 7649. 9 一 2008 














































































































d d 
d, L d, Ї 
9 49 
8 14 
10 16 
3 6 12 9 10 18 
14 20 
16 10 
8 16 
10 18 
4 Š 12 : g 20 
14 22 
16 24 
18 16 
8 10 16 
6 10 . 20 
ЇЕ, 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 硬 度 43 ~48HRC。 








2. 应 符合 JB/AT 7653 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 活动 挡 料 销 ; 2) 活动 挡 料 销 直径 4， 单 位 为 mm; 3) 活动 挡 料 销 长 度 工 ， 单 位 为 
mm; 4) 本 部 分 代号 ， 即 JBZT 7649. 9 一 2008 。 




















Х 


Уо 


0, 


р 























图 8-9 活动 挡 料 销 应 用 示例 之 图 8-10 活动 挡 料 销 应 用 示例 之 二 
1 一 螺 柱 2 一 弹簧 3 一 挡 料 销 











»252 = 最 新 模具 标准 应 用 手册 





JB/T 7649. 9 一 2008 标准 规定 的 冲模 固定 挡 料 销 如 表 8-35 所 示 。 
表 8-35 ”冲模 固定 挡 料 销 (摘自 JB/T 7649. 10 一 2008 ) (单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 km 为 单位 











未 注 表面 粗糙 度 Каб. 31um 
标记 示例 : d = 10mm 的 A 型 固定 挡 料 销 标记 如 下 : 
固定 挡 料 销 A 10 JB/T 7649. 10—2008 







































































d d, 
h + 
111 m6 
6 3 3 8 
8 2 10 
4 
10 3 13 
16 8 3 13 
20 10 16 
4 
25 12 20 
ЇЕ, 1, 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 硬 度 43 -48НКС, 
2. 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 固定 挡 料 销 ; 2) 固定 挡 料 销 类 型 A. В; 3) 固定 挡 料 销 直径 4d， 单位 为 mm; 4) 











本 部 分 代号 ， 即 JB/T 7649. 10 一 2008 。 
8.4.2 挡 料 销 的 设计 与 应 用 


挡 料 销 (又 称 定位 销 ) 主要 用 于 定位 ， 保 证 条 料 有 准确 的 送料 距 ， 挡 料 销 有 多 种 形式 ， 
分 别 用 于 不 同 的 场合 ， 如 表 8-36 所 示 。 

1) 固定 挡 料 销 的 形状 有 柱 形 、 钩 形 、 和 斜 台 形 等 ， 装 配 于 四 模 口 附近 或 远离 四 模 口 一 个 
或 数 个 送料 步 距 的 位 置 上 ， 设 计 固 定 挡 料 销 要 注意 凹 模 壁 的 强度 ， 并 要 求 更 换 方便 ， 且 奈 料 
板 向 下 运动 时 和 挡 料 销 不 能 产生 干涉 。 

可 调 挡 料 销 用 于 不 同 送 料 步 距 要 求 的 定位 。 

活动 挡 料 销 借助 弹簧 可 在 定位 面 上 自由 伸缩 ， 以 避免 运动 件 的 干涉 ， 常 与 弹性 印 料 板 、 
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压 料 板 配合 使 用 。 
初始 挡 料 销 主 要 用 于 连续 模 的 初始 定位 ， 或 当 挡 料 位 置 与 凹 模 刃 口 太 近 会 影响 凹 模 强 度 
时 使 用 。 






































































































































































































































3:8-36 ” 挡 料 销 的 类 型 、 特 点 与 应 用 
类 型 图 ж 特点 与 应 用 
一 般 装 在 凹 模 上 。 由 于 这 种 挡 料 销 的 固定 
A 部 分 和 工作 部 分 的 直径 相差 较 大 ， 因 此 不 至 
圆柱 头 式 挡 料 销 和 N,N i 
7 二 十 po 削弱 叫 模 的 强度 。 这 种 挡 料 销 制造 简单 ， 一 
“1 般 用 在 带 固定 及 弹 奈 印 料 板 的 模具 中 
其 安装 位 置 可 离 目 模 刃 口 更 远 些 ， 因 而 就 
хн хай ээс 位 置 来 说 比 全 诊 式 指 料 销 更 好 ， nayasa 
Г-551 1 = SH ЈК ИК, GAFLA 1128 
置 ， 一 般 用 于 冲 制 较 大 和 材料 较 厚 的 工件 
一 般 装 在 固定 印 料 板 上 。 当 向 前 送料 时 ， 
zx 由 而 条 料 对 挡 料 销 的 斜面 施加 压力 ， 克 服 弹 签 力 
777717 Z ， А 
2022 ЈА 使 挡 料 销 缩 回 ， 采 用 这 种 挡 料 销 的 优点 是 不 
回 缩 式 挡 料 销 必 将 条 料 在 挡 料 销 上 套 进 套 出 。 缺 点 是 定位 
时 需要 将 条 料 前 后 移动 ， 因 此 不 能 保证 高 的 
生产 率 ， 一 般 用 于 冲 裁 窄 形 工件 。 使 用 这 种 
挡 料 销 时 侧面 导 板 可 适当 减 落 
常用 于 倒 装 复合 模 中 ， 在 冲 裁 时 随 四 模 
| БУНЧА А ВЕН, FENIR 
<< ] 行 而 压 人 孔 中 










ОТ 
sh (o ~ Й 


А 
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用 于 连续 模 上 ， 在 每 一 条 料 第 一 次 冲压 时 











































初始 挡 料 销 
+ . тра а ЖОН. HE 
4-28-1 аас 
L Ё ГҮ 














2) 挡 料 销 一 般 用 45 钢 制 造 ; 热处理 硬度 44 ~48HRC, MEHE 3mm 以 下 时 ， 挡 料 销 的 
高 度 可 高 于 料 厚 1mm 左右 ， 而 当 料 厚 Smm 以 上 时 ， 挡 料 销 的 高 度 可 低 于 料 厚 1 ~2mm。 
3) 挡 料 块 〈 定 位 块 ) 是 用 于 单 工序 或 复合 工序 的 坯 件 定位 。 挡 料 板 接触 面积 大 ， 大 件 
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定位 可 靠 。 


4) 挡 料 销 位 置 的 确定 。 在 带 有 导 正 销 定位 的 跳 步 模 中 ， 步 距 与 挡 料 销 的 相互 关系 ， 如 
图 8-11 和 图 8-12 所 示 。 




















图 8-11 用 废料 孔 前 端 定 位 时 挡 料 销 位 置 图 8-12 
1 一 挡 料 销 2 一 凸 模 3 一 小 凸 模 
4 一 坯料 5 一 凹 模 





用 废料 孔 后 端 定 位 时 挡 料 销 位 置 
1 一 挡 料 销 2 一 凸 模 3 一 小 凸 模 
4 一 坏 料 5 一 叫 模 





如 图 8-11 所 示 挡 料 销 位 置 ; 


如 图 8-12 所 示 挡 料 销 位 置 ; 





人 | 
式 中 /一 一 挡 料 销 与 导 正 销 的 间距 (mm); 
C 一 连续 模 的 步 距 (mm); 
4 一“ 导 正 销 的 直径 (mm); 
d 一 挡 料 销 头 部 直径 (mm), 
84.3 挡 料 装置 的 结构 与 应 用 


使 用 条 料 的 单 工序 模 或 复合 模 ， 对 送 进 的 定 距 定位 要 求 不 高 ， 最 常用 的 方法 是 采用 挡 料 
销 。 挡 料 装置 的 结构 与 应 用 如 表 8-37 所 示 。 















































0837 挡 料 装置 的 结构 与 应 用 
挡 料 方式 а ”图 说 HH 
1) 推 压 始 用 挡 块 1 伸 出 ， 条 料 2 在 图 示 位 置 初 
台 定 位 ， 在 以 后 的 送 进 过 程 中 弹簧 使 用 挡 块 复位 ， 
初始 挡 料 条 料 不 再 起 作用 



































2) 更 换 条 料 送 进 时 ， 重 复 以 上 动作 
3) 始 用 挡 块 应 和 其 他 挡 料 装置 配合 使 用 























1 一 挡 块 2 一 条 料 
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挡 料 方式 


说 BJ 


(85 





固定 挡 料 





1) 固定 挡 料 销 压 装 在 凹 模 叉 口 
有 适当 距离 ， 否 则 会 影响 刃 口 强度 
2) 材料 抬 起 后 方 可 送料 ， 操 作 不 够 方便 








PEE, 57A 








回 带 挡 料 

















1 一 挡 料 销 “2 一 固定 邱 料 板 








1) 
影响 四 
浮动 ， 





定位 时 
2) 送料 时 材料 紧 贴 四 模 工 全 
з) MUEREN, MEDRA 

















模 刃 口 附近 强度 。 条 料 送 进 时 ， 





可 带 式 挡 料 销 1 固定 在 固定 外 料 板 2 上 , 不 


挡 料 销 向 上 


并 在 弹簧 片 的 作用 下 复位 插入 预定 的 孔 中 ， 











将 条 料 回 带 




















， 操 作 较 方便 





弹性 挡 料 


1 2 


























< 
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2) 弹性 体 可 以 采 月 





1) 弹 顶 挡 料 销 1 固定 在 弹 压 印 料 板 2 上 (а) 











3) J 








a) b) 
1 一 挡 料 销 “2 一 弹 压 印 料 板 








泛 用 于 倒 装 式 复合 模 





HSE, HEMKE (图 b) 


级 进 模 对 材料 送 进 时 的 定 距 定 位 要 求 较 高 ， 最 常用 的 方法 是 固定 挡 料 销 与 导 正 销 组 合 使 
JH, 但 操作 不 便 。 用 侧 丸 操作 方便 ,但 定 距 定位 精度 不 够 高 。 侧 为 与 导 正 销 组 合 使 用 ,不 仪 
操作 方便 ， 而 且 定 距 定 位 精度 也 高 。 冲 模 定 距 定位 形式 如 表 8-38 所 示 。 




























































































































































































表 8-38 ”冲模 定 距 定位 形式 
形式 @ А 说 M 
1) 利用 侧 刃 1 定 距 ， 定 距 精 度 较 高 ， 而 
HEETE 
2) 增加 了 条 料 的 宽度 ， 降 低 材料 利 
з) 四 模 冲 裁 刃 口 增 多 ， 制 模 困难 
" 4) 侧 刃 与 导 正 销 2 也 可 组 合 使 用 ， 侧 丸 
又 可 分 为 单 侧 丸 和 双 侧 丸 ， 使 用 双 侧 刃 时 会 
m 增 大 条 料 宽度 和 材料 消耗 。 双 侧 刃 对 角 布 置 
时 ， 可 以 充分 利用 条 料 料 尾 
导 5) 工件 无 合适 的 孔 作为 导 正 孔 时 ， 可 在 
正 条 料 的 合适 部 位 冲 制 工艺 孔 ， 供 导 正 销 在 下 
А - 步 中 导 正 
ул 6) 操作 方便 ， 大 批量 生产 中 得 到 广泛 应 
用 。 多 工 位 精密 级 进 模具 采用 侧 刃 与 导 正 销 
组 合 的 居多 
7) 侧 为 尺寸 稍 大 于 步 距 , 1,-А-0.05- 
送料 端 导 料 板 间距 0. 1mm 
10120] 2--Ч:Е 
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(8) 


шаа, Шон 说 明 









Arz УУУУ 
Z 


1) 借助 冲 件 上 的 孔 或 条 料 上 的 工艺 孔 采 
用 定位 钉 定 距 

2) 每 冲 一 次 须 把 材料 从 定位 钉 上 脱出 后 
送 至 预定 位 置 ， 操 作 不 便 

3) 适用 于 小 批量 生产 











ВАТЕ 

















































ДА 


一 D 利用 固定 挡 料 销 1 ( 粗 定位 ) 和 导 正 
7 销 2 ( 精 定位 ) 定 距 (На) 

2) 操作 不 够 方便 
3) 冲 裁 材料 厚度 一 般 不 小 于 0. 3mm 
































时 4) 固定 挡 料 销 靠近 凹 模 刃 口 时 会 减弱 四 
P 模 强 度 
өн 5) 图 b 所 示 导 正 销 与 挡 料 销 之 间 的 距离 
ЇЕ Dn -d 
А L=A- 2 + 0. 1( mm) 
合 6) 图 e 所 示 导 正 销 与 挡 料 销 之 间 的 距离 
为 
a) Dn -d 
L=A+ = 0. 1( mm) 





H 
| 


ura 





1 一 挡 料 销 2 一 导 正 销 








8.5 定位 板 与 定位 销 设计 


定位 板 与 定位 销 用 于 冲 裁 、 修 边 和 成 形 时 工件 或 毛 坏 轮 廓 的 定位 ， 其 主要 类 型 及 适用 场 
合 如 表 8-39 所 示 。 
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表 8-39 ”定位 板 与 定位 销 主要 类 型 及 适用 场合 
类 型 图 7R 应 用 
ЭН 
位 5 
板 . 
ш 
А 2 да РКЕ EAE AYE 
定 位 
位 
ЭН 
位 
销 
非 
fL 适用 于 带 非 圆 形 孔 的 大 型 冲压 件 或 毛坯 
定 的 定位 
位 ] 
板 
适用 于 带 直径 刀 为 15 ~30mm 孔 的 冲压 
件 或 毛坯 的 定位 
小 图 中 : 
а 一 定位 销 头 部 的 直径 ，mm 
用 D1 一 冲压 件 或 毛坯 上 孔 的 直径 ，mm 
0? 位 | ша <1 1-2 2-3 3-5 |£ EU, mm 
t| ӨГ d 一 定位 销 下 部 的 直径 ，mm 
定 /mm t+2 1+1 1+1 t T ЕС 
位 РЕЯ h— Eu gi ТАЕ ДЕ, mm 
(Dr =p) 0.1 0.15 0.2 0.25 五 一 定位 销 下 部 的 高 度 ，mm 
适用 于 带 直径 D 小 于 15mm 孔 的 冲压 件 
或 毛坯 的 定位 
中 图 中 : 
F D 一 定位 销 头 部 的 直径 ，mm 
DD 一 冲压 件 或 毛坯 上 和 孔 的 直径 ，mm 
您 г-4 5, mm 
№ t/mm «1 1-2 2-3 3-5 4 一 定位 销 下 部 的 直径 ，mm 
h/mm 1+2 1+1 1+1 t /一 定位 销 头 部 的 高 度 ，mm 
(0-1) 五 一 定位 销 下 部 的 高 度 ，mm 
0. 1 0.15 0.2 0.25 
/mm 
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(2%) 
类 型 图 7R м H 
NIRSA 

" “Лу 

2) 

fL 适用 于 带 直 径 D 大 于 30mm 孔 的 冲压 件 

定 或 毛坯 的 定位 

位 

板 
孔 
形 
ЇЕ 
定 | 拉 
位 W 

在 用 于 拉 深 工件 冲 底 孔 时 定位 

冲 a) b) 图 中 : 

Х 1 27 

了 = 1 一 拉 深 工件 

I| 

Л ЁРР ЛД. | 2 一 定位 板 

定 IKE 

E YNY IN A i 

SJEN SSS 
n, : 
c) 4) 











86 IREA ПИЛ ТЕТ SE BJ iB] ЯАВ 


不 用 定 距 侧 丸 时 ， 剪 切 条 料 的 宽度 公差 和 条 料 与 侧面 导 板 之 间 的 间隙 如 表 8-40 所 示 ， 
采用 定 距 侧 轨 时 ， 侧 为 余 料 和 冲 切 后 条 料 与 导 板 之 间 的 间隙 如 表 8-41 所 示 。 
表 8-40 条 料 的 公差 和 条 料 与 导 板 之 间隙 (单位 : mm) 


B 一 条 料 的 宽度 
C 一 条 料 与 导 板 之 间 的 间 阶 
/一 板 料 厚度 

5 一 条 料 的 极限 偏差 
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(2%) 

板 料 厚度 : 
条 料 宽度 B <1 »1-2 »2-3 »3-5 

б С ó C ó C ó C 

<50 0.4 0.1 0.5 0.2 0.7 0.4 0.9 0.6 
»50-100 0.5 0.1 0.6 0.2 0.8 0.4 1.0 0.6 
> 100 ~ 150 0.6 0.2 0.7 0. 3 0.9 0. 5 1.1 0.7 
> 150 ~ 200 0.7 0.2 0. 8 0. 3 1.0 0. 5 1.2 0.7 
> 200 ~ 300 0.8 0. 3 0.9 0.4 1.1 0.6 1.3 0.8 
3:841 侧 刃 余 料 和 冲 切 后 条 料 与 导 板 之 间隙 (单位 : mm) 


B 一 条 料 的 宽度 

5 一 侧 刃 余 料 

Y 一 刃 冲 切 后 条 料 与 导 板 之 间 的 间 院 

C 一 条 料 与 导 板 之 间 的 间 院 

6 一 条 料 B 的 剪 切 极限 偏差 

B = (B, +2b) А, = B, +Y А = В, +2b + C 





























板 料 厚度 + y 
金属 材料 非 金属 材料 

«1.2 1.0-1.5 1.5 ~2 0. 10 

»1.2-2.5 1.5 -2.0 2-3 0.15 

»2.5-3.0 2.0-2.5 3-4 0. 20 
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印 料 装置 主要 用 来 在 冲压 工作 完成 后 从 凸 模 上 秃 下 条 料 或 废料 ， 有 时 也 起 压 料 或 凸 模 导 
向 的 作用 ， 此 外 还 兼 有 保护 凸 模 强 度 、 防 止 冲 裁 时 材料 的 变形 等 作用 。 而 把 冲 件 或 废料 从 四 
RE Р ДОУ НЕЕ CREER) 或 项 件 〈 装 在 下 模 ) 。 


9.1 冲模 印 料 与 压 料 装置 的 型 式 


纯 料 装置 的 型 式 较 多 。 它 包括 固定 印 料 板 、 活 动 卸 料 板 、 弹 压 印 料 板 和 废料 切 刀 等 。 
9.1.1 EEHEHE 


固定 印 料 板结 构 简 单 、 工 作 可 靠 ， 印 料 力 较 大 ， 适用 于 平整 度 要 求 不 高 或 厚 板 料 制 件 的 
纯 料 。 由 于 冲 裁 时 容易 产生 杰 曲 ， 所 以 固定 名 料 板 常 用 于 冲 制 大 于 0. 5mm 厚 的 板 料 。 图 9-1 
所 示 为 固定 印 料 板 的 结构 型 式 。 其 中 图 a 是 印 料 板 和 侧面 导 板 做 成 整体 ， 这 种 型 式 应 用 较 
D; 图 b 所 示 件 料 板 与 导 板 是 分 开 的 ， 它 在 连续 模 中 被 广泛 采用 ; 图 с ВИВИХ, E 
要 为 长 的 工件 在 边 上 冲 孔 和 弯曲 件 在 边 上 剖 孔 时 印 料 之 用 ; 图 d Лу ЗА ВН, Р 
深 件 底部 冲 孔 时 的 印 料 。 
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图 9-1 EE HEH 9 056 

ЗЦІДИТИ АН ET, га jll АЧ іН Бе ЊЕ pak ЯН — Ji 07 
0.2 ~0. 5mm, WERE PUME, МВ ЕС ЗЕ ЗАВ ЕЕ ЕНН, 一般 
按 H7/h6 HE, (АЛЕ pi RZ НЯ УН 8 s 5. ВЕ |а А нут, “МГЛ. 
凹 模 的 正确 配合 。 

在 选用 印 料 板 的 材料 时 ， 应 使 其 具有 一 定 的 刚性 和 耐 磨 性 。 因 而 ， 在 大 批量 生产 的 模具 
E, WEIR ETAS AKIM. 

图 9-2 RNF ХЕ ИЛ, CAE жи — , MRA E. BEHRA 
НИ ВЕТЕ— EREA ARA REE A H FEER E ВЭЭ 77, JK 
时 ， 一 般 在 凹 模 与 释 料 板 之 间 需 有 一 定 的 距离 ， 如 在 弯曲 工件 、 拉 座 工 件 上 冲 孔 等 的 印 料 装 
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E HE E| E BDE 
9.1.2 EREHE 


ОЕР сэ ШИН... ЭЛИЙ GAER), ШРИ ЕТАН Л 

弹 压 式 御 料 板 是 活动 贷 料 板 的 一 种 。 它 既 起 邱 料 作用 ， 
又 起 压 料 作用 。 由 于 在 工作 前 对 板 料 有 预 压 作 用 ， 所 以 冲 裁 
零件 的 质量 较 好 ， 平 直 度 较 高 。 因 此 ， 质 量 要 求 较 高 的 冲 裁 
件 或 薄板 冲 裁 宜 采 用 弹 压 式 秃 料 装 置 。 

常用 的 弹 压 印 料 装 置 如 图 9-3 所 示 。 其 中 图 a Жэ ЛЕ 
料 方法 ， 用 于 简单 冲 裁 模 ， 图 b 是 以 导 料 板 为 送 进 导向 的 冲 
模 中 使 用 的 弹 压 印 料 装置 。 和 外 料 板 凸 台 部 分 的 高 度 为 

h = H- (0.1 - 0.3) 

式 中 /一 一 印 料 板 凸 台 高 度 ; 

号 一 一 导 料 板 高 度 ; 

一 一 板 料 厚度 。 
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9-2 ЗЕЕ ИЕЫ 
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a) b) c) 
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d) e) 


图 9-3 ЕР 
1 一 印 料 板 “2 一 弹性 元 件 3 РНТ 4 一 小 导 柱 

图 9-3с, e 属于 倒 装 式 模 具 的 弹 压 印 料 装 置 , 但 后 者 的 弹性 元 件 装 在 下 模 座 之 下 ， 缉 料 
力 大 小 容易 调节 。 图 9-3d 是 以 弹 压 印 料 板 作 为 细 长 小 凸 模 的 导向 ， 缉 料 板 本 里 又 以 两 个 以 
上 的 小 导 柱 导向 ， 以 免 弹 压 秃 料 板 产生 水 平 摆动 ， 从 而 保护 小 凸 模 不 被 折断 。 

弹 压 印 料 板 与 凸 模 的 单 边 问 隐 可 根据 冲 裁 板 料 厚度 按 表 9-1 选用 。 在 级 进 模 中 ， 特 别 小 
的 冲 孔 凸 模 与 印 料 板 的 单 边 间 隙 可 将 表 列 数值 适当 加 大 。 当 御 料 板 起 导向 作用 时 ， 钊 料 板 与 
同 模 按 H7/h6 配合 制造 ， 但 其 间 际 应 比 上 号 、 四 模 间 际 小 。 此 时 。 凸 模 与 固定 板 以 H7/h6 或 
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Н8/17 配合 。 此 外 ， 在 模具 开启 状态 ， 彼 料 板 应 高 出 模具 工作 零件 刃 口 0.3 ~0. 5mm， 以 便 
IAEE 








30941 弹 压 卸 料 板 与 凸 模 间 隙 值 (单位 : mm) 
材料 厚度 + <0.5 0.5~1 >1 
单 边 间 院 Z 0. 05 0.1 0. 15 





9.1.3 ЖИЛ 


对 于 落 料 或 成 形 件 的 切 边 ， 如 果 冲 件 尺 寸 大 ， 御 料 力 大 ， 往 往 采 用 废料 切 刀 代 替 印 料 
板 ， 将 废料 切 开 而 印 料 。 如 图 94 所 示 ， 当 四 模 向 下 切 边 时 ， 同 时 把 已 切 下 的 废料 压 向 废料 
切 刀 上 ， 从 而 将 其 切 开 。 对 于 冲 裁 形状 简 
单 的 冲 裁 模 ， 一 般 设 两 个 废料 切 刀 ; 冲 件 
形状 复杂 的 冲 裁 模 ， 可 以 用 弹 压 卸 料 加 废 
ЖИЛ ЛИН, 

废料 切 刀 的 刃 口 长 度 应 比 废 料 宽度 大 
ж, ЛИЖ ЛПК, HE h 大 约 为 板 ` 
料 厚 度 的 2.5 ~4 倍 ， 并 且 不 小 于 2mm, J 
料 切 刀 工 作 原理 如 图 9-4 所 示 。 


9.1.4 推 件 (Du) 装置 
















АЛЛЕ 


“аах 2 KENTS 


























PEERI PE KO FI BHB EA LIRA Eh iii F 图 94 废料 切 刀 工作 原理 
冲 件 或 废料 。 向 下 推出 的 机 构 称 为 推 件 ， 一 般 装 在 上 模 内 ;向 上 顶 出 的 机 构 称 为 项 件 ， 一 般 
装 在 下 模 内 。 


1, 推 件 装置 
推 件 装置 主要 有 刚性 推 件 装置 和 弹性 推 件 装置 两 种 。 一 般 刚性 的 用 得 较 多 ， 它 由 打 杆 、 
推 板 、 连 接 推 杆 和 推 件 块 组 成 ， 如 图 9-5a 所 示 。 有 的 刚性 推 件 装置 不 需要 推 板 和 连接 推 杆 
组 成 中 间 传 递 结构 ， 而 由 打 杆 直接 推动 推 件 块 ， 其 至 直接 由 打 杆 推 件 ， 如 图 9-5b 所 示 。 其 
工作 原理 是 在 冲压 结束 后 上 模 回 程 时 ， 利 用 压力 机 滑 块 上 的 打 料 杆 ， 撞 击 上 模 内 的 打 杆 与 推 
件 板 〈 抉 ) ， 将 止 模 内 的 工件 推出 ， 其 推 件 力 大 ， 工 作 可 靠 。 

连接 推 杆 需要 2 ~4 根 且 分 布 均匀 、 长 短 一 致 。 推 板 要 有 足够 的 刚度 ， 其 平面 形状 尺 二 
只 要 能 够 覆盖 到 连接 推 杆 ， 不 必 设计 的 太 大 ， 以 使 安装 推 板 的 孔 不 至 太 大 。 

弹性 推 件 装置 的 弹力 来 源 于 弹性 元 件 ， 它 同时 兼 起 压 料 和 和 印 料 作 用 ， 如 图 9-6 所 示 。 尽 
管 出 件 力 不 大 ,但 出 件 平稳 无 撞击 ， 冲 件 质 量 较 高 ， 多 用 于 冲压 大 型 薄板 以 及 工件 精度 要 求 
较 高 的 模具 。 

2. 项 件 装置 

顶 件 装置 一 般 是 弹性 的 。 其 基本 组 成 有 顶 杆 、 顶 件 块 和 装 在 下 模 底下 的 弹 顶 器 ， 弹 顶 器 
可 以 做 成 通用 的 ， 其 弹性 元 件 是 弹簧 或 橡胶 ， 如 图 9-7 所 示 。 这 种 结构 的 顶 件 力 容易 调节 ， 
工作 可 靠 ， 冲 件 平 直 度 较 高 。 
推 件 块 或 顶 件 块 在 冲 裁 过 程 中 是 在 止 模 中 运动 的 零件 ， 对 它 有 如 下 要 求 : 模具 处 于 闭合 
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图 9-$ 刚性 推 件 装 置 
1 一 打 杆 2 一 推 板 
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图 9-6 弹性 推 件 装置 

1 一 橡胶 2 一 推 板 
状态 时 ， 其 背后 有 一 定 的 空间 ， 以 备 修 磨 和 调整 的 需要 ， 
模具 处 于 开启 状态 时 ， 必 须 顺 利 复 位 ， 工 作 面 高 出 四 模 平 
面 ， 以 便 继续 冲 裁 ， 它 与 凹 模 和 吓 模 的 配合 应 保证 顺利 滑 
动 ， 不 发 生 干涉 。 为 此 ， 推 件 块 和 顶 件 块 与 四 模 为 间 际 配 
合 ， 其 外 形 尺 寸 一 般 按 公 差 与 配合 国家 标准 h8 制造 ， 也 
可 以 根据 板 料 厚度 取 适 当 间 除 。 推 件 块 和 项 件 块 与 凸 模 的 
配合 一 般 呈 较 松 的 间 辽 配合 ， 也 可 以 根据 板 料 厚度 取 适 当 
ER, 

ОАЕ ОЕА, Hi, MRAR iF Ka HT 5 Sr: 
中 。 对 于 薄板 料 或 需 涂 油 冲 裁 工 件 ， 往 往 容 易 粘 在 推 板 
上 ， 这 时 ， 常 采用 附加 顶 出 器 以 避免 冲 件 粘 在 推 板 上 ， 如 
图 9-8 所 示 。 

包 在 凸 模 上 的 拉 深 件 ， 其 印 料 可 以 采用 由 三 办 组 合 的 
弹性 印 料 环 来 完成 ， 如 图 9-9 所 示 。 









































3 一 连接 推 杆 “4 一 推 件 
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3 一 连接 推 村 4 一 推 件 块 
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图 9-7 弹性 顶 件 装置 
1 一 顶 件 块 ”2 一 项 杆 





3 一 托 板 4 一 橡胶 
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图 9-8 ШИН 图 9-9 РЕД 


92 印 料 装置 零件 标准 











JB/T 7650—2008 标准 规定 的 冲模 印 料 装置 包括 带 肩 推 杆 、 华 螺纹 推 杆 、 项 杆 、 顶 板 、 
圆柱 头 印 料 螺钉 、 圆 柱头 内 六 角 缉 料 螺 和 钉 、 定 距 套 件 和 调节 垫圈 等 八 个 部 分 ， 分别 介绍 如 
F. 


9.2.1 ЖАЛТ 


JB/T 7650. 1 一 2008 标准 规定 了 冲模 带 肩 推 杆 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 带 肩 推 杆 ， 
同时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《 冲 
Raha r 第 1 部 分 带 肩 推 杆 》; 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 “ 规 
范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 

JB/T 7650. 1 一 2008 标准 规定 的 冲模 带 肩 推 村 如 表 9-2 所 示 。 

表 9-2 冲模 带 肩 推 村 (摘自 JB/T 7650. 1 一 2008) (单位 : mm) 



































表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 














未 注 表 面 粗糙 度 Ra6. 3pm。 
标记 示例 : d=8mm, L = 90тт 的 А 型 带 肩 推 杆 标记 如 下 : 
带 肩 推 杆 A 8 x90 JB/T 7650. 1 一 2008 
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(98) 
4 4 4 
L 4, l L d, 1 L d, l 
АЖ | BÆ AJ | BÆ АЖ | BÆ 
40 100 160 
45 110 180 
16 | M16 20 40 
50 120 200 
55 130 220 
10 M10 13 30 
60 140 90 
70 150 100 
6 M6 8 2 
80 160 110 
90 170 120 
100 70 130 
20 
110 75 140 
120 80 20 | M20 | 150 24 
130 85 160 
50 12 M12 | 90 15 180 45 
55 100 200 
8 M8 60 10 — 110 220 
65 120 240 
70 130 260 
80 = 140 100 
90 150 110 
35 = 
100 160 120 
12 M12 15 
110 170 130 
8 M8 10 
120 25 180 140 
130 190 150 
140 80 160 
= 25 M25 30 
150 90 180 
60 100 200 
50 
65 110 220 
16 M16 20 
70 120 240 
10 M10 13 = 
75 130 24 260 
80 140 
280 
90 150 
Е. 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 硬 度 43 ~48HRC 。 
2. 应 符合 JB/T7653 的 规定 。 

















шә 


. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 带 肩 推 杆 ; 2) 带 肩 推 杆 类 型 A、B; 3) 带 肩 推 杆 直径 4， 单 位 为 mm; 4) 带 肩 推 
杆 长 度 工 ， 单 位 为 mm; 5) 本 标准 代号 ， 即 JBMT 7650. 1 一 2008 。 


9.2.2 ” 带 螺 纹 推 杆 标准 
ЈВ/Т 7650. 2 一 2008 标准 规定 了 冲模 带 螺 纹 推 杆 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 带 螺纹 


推 杆 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 本 部 分 为 JB/T 7650—2008 标准 的 第 二 部 分 。 
JB/T 7650. 2 一 2008 标准 规定 的 冲模 带 螺 纹 推 杆 如 表 9-3 所 示 。 


9.2.3 ” 顶 杆 标 准 


ЈВ/Т 7650. 3 一 2008 标准 规定 了 冲模 顶 杆 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 顶 杆 ， 同 时 还 
给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 上 昌 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 印 料 
装置 第 3 部 分 顶 杆 》; 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ;对 “规范 性 引用 文 






































· 266 · 


最 新 模具 标准 应 用 手册 





件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 
表 9-3 


未 注 表面 粗糙 度 Ra6. 3pm。 








冲模 带 螺纹 推 杆 〈 摘 自 JB/T 7650. 2 一 2008) (单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 hm 为 单位 




















标记 示例 :d = M10mm,L = 130mm 的 带 螺 纹 推 杆 标记 如 下 : 








带 螺纹 推 杆 M10 х 130 JB/T 7650. 2 一 2008 





d, L 
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L d, b S G C r < 





M8 


110 





120 





M6 130 


30 





140 





150 


2.0 0.5 








M10 


130 





140 





М8 150 


40 





160 





180 





М12 


130 





140 





М10 150 


50 





160 





180 





M14 


140 





150 





160 





M12 
180 


60 





200 





220 











М16 


160 





180 
M14 





200 


70 





220 





M20 





180 





200 





M16 220 


80 





240 














260 


: 1. 材料 由 制造 者 选 定 





2. 应 符合 JB/T7653 的 规定 。 
3, 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 带 螺纹 推 杆 ; 2) 带 螺纹 推 杆 直径 4， 单 位 为 ши, 3) 带 螺 纹 推 村 长度， 单位 为 
mm; 4) 本 标准 代号 ， 即 JB/T 7650. 2 一 2008 。 






































45 钢 。 硬 度 43 -48НВС, 
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JB/T 7650. 3 一 2008 标准 规定 的 冲模 顶 杆 如 表 9-4 所 示 。 
表 9-4 ”冲模 项 杆 (摘自 JB/T 7650. 3 一 2008) (单位 : mm) 





表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 


С0.5 











ЖЕЗ ТНВ Каб. 3pm。 
标记 示例 :d=8mm,L=40mm 的 顶 杆 标记 如 下 .: 
顶 杆 8 x40 JB/T 7650. 3 一 2008 








基本 尺寸 4 6 8 10 12 16 20 
d -0.070 -0.080 -0.150 -0.160 


极限 偏差 
-0.145 -0.170 -0. 260 - 0.290 














15 
20 
25 
30 
35 
40 
45 
50 
55 
60 
65 
70 
75 
了 80 
85 
90 
95 
100 
105 
110 
115 
120 
125 
130 
140 
150 
160 


注 :1. 材料 由 制造 者 选 定 ,推荐 采用 45 钢 。 硬 度 43 ~48HRC。 

2. 应 符合 JB/T7653 的 规定 。 

3. 当 d<1l0mm 时 ,极限 偏差 为 cl1; 当 d > 10mm 时 ,极限 偏差 为 bl1。 

4. 标记 应 包括 以 下 内 容 :1) 顶 杆 ;2) 顶 杆 直径 d, 单 位 为 mm;3 ) 顶 杆 长 度 工 ,单位 为 mm;4) 本 标准 代号 , 即 JB/ 
17650. 3—2008。 








x X|X X 














X X X|X XIX 











X X|X X|X X|X X 











X| X X|X X|X X|X X| X 
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9.2.4 ”顶板 标准 


JB/T 7650. 4 一 2008 标准 规定 了 冲模 顶板 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 顶板 ， 同 时 还 
给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 日 标准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 印 料 
装置 第 4 部 分 顶板 》; 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ;对 “规范 性 引用 文 
件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 
JB/T 7650. 4 一 2008 标准 规定 的 冲模 顶板 如 表 9-5 所 示 。 
表 9-5 冲模 顶板 (摘自 JB/T 7650. 4 一 2008) (单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 





























A 型 B 型 
未 注 表 面 粗糙 度 Каб. 3um 
标记 示例 :D =40mm 的 A 型 顶板 标记 如 下 : 
顶板 A 40 ЈВ/Т 7650. 4 一 2008 





































































































р 4 К r H b 
20 = = 5-5 
4 
25 15 8 
32 16 4 3 5 
35 18 
40 20 
5 4 6 10 
50 
25 
63 
7 
71 6 5 12 
30 
80 
9 
90 32 
8 6 16 
100 35 
12 
125 42 9 7 18 
160 55 11 8 16 22 
200 70 12 9 18 24 
注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 硬 度 43 ~48HRC 。 














2. 应 符合 JB/T7653 的 规定 。 
3, 标记 应 包括 以 下 内 容 ，1) 顶板 ; 2) 顶板 类 型 A、B С. D; 3) 顶板 直径 D， 单 位 为 mm; 4) 本 标准 代号 ， 
即 JB/T 7650. 4 一 2008。 


9.2.5 圆柱 头 卸 料 螺 钉 标准 
7В/Т 7650. 5 一 2008 标准 规定 了 冲模 圆柱 头 邱 料 螺 钉 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 圆 
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ВЕЗАН, ЭН TAREHE НЯ ХОЛ ЛЭХ, 51Н М Н, ЕЭ ОУЦЛ F: 将 标准 
т КОЈ (РИВЕР. 第 5 部 分 圆柱 头 印 料 螺钉 》; 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表 
述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 

1В/Т 7650. 5 一 2008 标准 规定 的 冲模 圆柱 头 印 料 螺 何如 表 9-6 所 示 。 

















表 9-6 冲模 圆柱 头 扼 料 螺钉 (摘自 JB/T 7650. 5 一 2008) (单位 : mm) 








表面 粗 烙 度 以 pm 为 单位 





























未 注 表 面 粗糙 度 Каб. 3um 




















标记 示例 :L= M10mm, Г, = 50mm 的 圆柱 头 印 料 螺 钉 标 记 如 下 : 


圆柱 头 印 料 螺钉 M10 х 50 JB/T 7650. 5 一 2008 






























































d M3 M4 M5 M6 M8 M10 М12 
4, 4 5 6 8 10 12 16 
l 5 5.5 6 7 8 10 14 
d, 7 8.5 10 12.5 15 18 24 
H 3 3.5 4 5 6 7 9 
1 1.4 1.7 2 2-5 3 3.5 3.5 
n 1 1.2 1.5 2 25 3 3 
r< 0.2 0.4 0.4 0.4 0.5 0.8 1.0 
r < 0.3 0.5 0.5 0.5 0.5 1 1 
d, 2.2 3 4 4.5 6.2 7.8 9.5 
С 0.6 0.8 1 1.2 1:5 2 2 
b 1 1.5 1:3 2 2 2 3 
20 x x 
22 x x 
25 x x x x 
28 x x x x 
L 
30 x x x x x 
32 x x x x x 
35 x x x x x 
38 x x x x 
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M4 


= 
Ол 
5 
= 
оо 
z 
° 





40 





42 





45 





48 





50 


X|X X X х 





55 





L 60 





65 





70 


X| X X X X| X X X X 





75 





80 


X X X|X X X X| X X X х 
X X X|X X X X| X X X X 





90 





100 














注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采 
2. 应 符合 JB/T7653 的 规定 。 




















x x x x x|x x x x|x x x x|É | š 











45 钢 。 硬 度 35 -40НКС, 











3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 圆柱 头 印 料 螺钉 ; 2) 圆柱 头 印 料 螺钉 直径 4， 单位 为 mm; 3) БЭ  ЖИЕ Ч 
度 L， 单 位 为 mm; 4) 本 标准 代号 ， 即 JB/T 7650. 5 一 2008 。 


9.2.6 圆柱 头 内 六 角 务 料 螺钉 标准 


JB/T 7650. 6 一 2008 标准 规定 了 冲模 圆柱 头 内 六 角 御 料 螺 杀 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 
冲模 圆柱 头 内 六 角 印 料 螺 钉 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 
如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 印 料 装置 第 6 部 分 ТАНЕ ЗК руг АРЕН ЕТ); 增加 了 “前 





25 il 











言 " ;对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选 





ЈВ/Т 7650. 6 一 2008 标准 规定 的 冲模 圆柱 头 内 六 角 件 料 螺 钉 如 表 9-7 所 示 。 
3:97 ЯВ Н 7  Е ЖИН 71 (摘自 JBMT 7650. 6 一 2008) — (Í: mm) 


表面 粗糙 度 以 hm 为 单位 











Өх 













未 注 表面 粗糙 度 Каб. 3 um, 

















标记 示例 :d = M10mm,L = 50mm 的 圆柱 头 内 六 角 御 料 螺 钉 标记 如 下 : 
EEA РУҲ АВНЕ M10 x50 ЈВ/Т 7650. 6 一 2008 
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( 续 ) 
d M6 M8 MI10 M12 M16 M20 
d, 8 10 12 16 20 24 
l 7 8 10 14 20 26 
d, 12.5 15 18 24 30 36 
H 8 10 12 16 20 24 
t 4 5 6 8 10 12 
S 5 6 8 10 14 17 
d, 7.5 9.8 12 14.5 17 20.5 
d, 5.7 6.9 9.2 11.4 16 19.5 
r< 0.4 0.4 0.6 0.6 0.8 1 
r < 0.5 0.5 1 1 1.2 1.5 
4, 4.5 6.2 7.8 9.5 13 16.5 
C 1 1.2 1.5 1.8 2 2.5 
G, 0.3 0.5 0.5 0.5 1 1 
b 2 2 3 4 4 4 
35 x 
40 x x 
45 x x x 
50 x x x 
55 x x x 
60 x x x 
65 又 X X X 
70 X X X X 
80 X X X X 
L 90 x x x x 
100 x x x x 
110 x x 
120 x x 
130 x x 
140 x x 
150 x x 
160 x 
180 x 
200 x 
Е: 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 硬 度 35 ~40HRC。 
2. 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 圆柱 头 内 六 角 务 料 螺钉 ; 2) 圆柱 头 内 六 角 印 料 螺钉 直 径 4， 单 位 为 mm; 3) 圆柱 












































头 内 六 角 御 料 螺 钉 长 度 工 ， 单 位 为 mm; 4) 本 标准 代号 ， 即 JB/T 7650. 6 一 2008 。 
9.2.7 ЖЕҢ 
ЈВ/Т 7650. 7 一 2008 标准 规定 了 冲模 定 距 套件 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 定 距 套件 ， 
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同时 还 给 出 了 该 套件 中 套 管 的 尺寸 规格 、 材 料 指南 、 技 术 要 求 和 标记 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 
变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 缉 料 装置 第 7 部 分 定 距 套 件 》; 增加 了 “前 言 "; 对 “ 范 
围 ” 的 表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 
ЈВ/Т 7650. 7 一 2008 标准 规定 的 冲模 定 距 套件 如 表 9-8 所 示 。 
表 9-8 ”冲模 定 距 套件 (摘自 JB/T 7650. 7 一 2008 ) (单位 : mm) 





























1 一 套 管 2 一 垫圈 3 一 螺钉 





标记 示例 : d = 12mm, L=63mm 的 定 距 套 件 标 记 如 下 : 
ЯВ Р 12x63 JB/T 7650. 7 一 2008 




















































































































d L 套 管 垫圈 螺钉 
50 8 x50 M8 x70 
8 63 8 x63 8 M8 x80 
71 8 x71 M8 x90 
50 10 x50 М10 х70 
63 10 х 63 М10 х80 
10 10 
71 10 х71 М10 х90 
80 10 х80 М10 х 100 
63 12 х 63 М12 х90 
12 71 12 х71 12 М12 х 100 
80 12 х80 М12 х 100 
63 16 х 63 М16 х90 
71 16 x71 М16 х 100 
16 16 
80 16 х80 M16 х 110 
90 16 х90 М16 х 120 
71 20 х71 М20 х 110 
20 80 20 х 80 20 М20 х 120 
90 20 х 90 М20 х 130 
ЇЕ: 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 定 距 套件 ; 2) MERTE 4， 单 位 为 mm; 3) BEKEL, HAN mm; 4) 本 标 

















准 代 号 ， 即 JB/T 7650. 7 一 2008 。 


本 标准 规定 的 定 距 套 件 中 ， 套 管 的 结构 与 尺寸 如 表 9-9 所 示 。 
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R99 ”冲模 定 距 套件 中 的 套 管 结构 与 尺寸 


(摘自 

















JB/T 7650. 7 一 2008 ) 


(单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 ym 为 单位 















































D <= 
L+0.1 
未 注 表 面 粗糙 度 Каб. 3pm。 
标记 示例 : d=10mm, L=71mm 的 套 管 标 记 如 下 : 
套 管 10x71 ЈВ/Т 7650. 7—2008 
d 
8 10 12 16 20 
H10 
50 x x 
63 x x x x 
L 71 x x x x x 
80 x x x x 
90 x x 
Е: 1. 材料 : 冷 拔 无 颖 钢管 。 





2. 应 符合 JB/T7653 的 规定 。 


3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 套 管 ; 2) BA 



































Вр ЈВ/Т 7650. 7 一 2008 。 





径 d， 单 位 为 mm; 3) 套 管 长 度 L， 单 位 为 mm; 4) 本 标准 





本 标准 规定 的 定 距 套 件 中 ， 热 圈 的 结构 与 尺寸 如 表 9-10 所 示 。 
表 9-10 








冲模 定 距 套件 中 的 垫圈 (摘自 














ЈВ/Т 7650. 7 一 2008 ) 
表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 


(单位 : 


mm) 





未 注 表 面 粗糙 度 Каб. 3pm。 


标记 示例 : d=10mm, L=71mm 的 垫圈 标记 如 下 : 






































垫圈 10x71 JB/T7650.7 一 2008 
d 
8 10 12 16 20 
H10 
d, 18 22 24 28 36 
H 4 5 
ЇЕ, 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 TI0A 钢 。 硬 度 58 ~62HRC。 














2. 应 符合 JB/T7653 的 规定 。 


3. 标记 





应 包括 以 下 内 容 : 1) 垫圈 ; 2) 垫圈 























径 d， 单 位 为 mm; 3) 本 标准 代号 ， 即 JB/T 7650. 7 一 2008 。 
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9.2.8 调节 垫圈 标准 


1В/Т 7650. 8 一 2008 标准 规定 了 冲模 调整 垫 阁 的 太 才 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 调整 垫圈 ， 
同时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 本 部 分 为 JB/T 7650—2008 标准 的 第 八 部 分 
1В/Т 7650. 8 一 2008 标准 规定 的 冲模 调整 垫圈 如 表 9-11 所 示 。 
表 9-11 冲模 调整 垫圈 (摘自 JB/T 7650. 8 一 2008) (单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 
















































































ХК, 
N 
= < 
! 
ЖЕЗ ТНВ Каб. З рт, 
标记 示例 : d = 16.4mm 的 调节 垫圈 标记 如 下 : 
调节 垫圈 16.4 ЈВ/Т 7650. 8 一 2008 
d di 
S 
基本 尺寸 极限 偏差 基本 尺寸 极限 偏差 
4.2 7 
5.2 8.5 
+0.1 0 
6.2 10 0.5 
0 -0.2 
8.2 12.5 
10.2 15 
12.4 18 
14.4 21 
-0.2 0 
16.4 24 1 
0 -0.3 

20.4 30 
24.4 36 




















Е: 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 
2. 应 符合 JB/T7653 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 :1) 调 节 垫圈 ;2) 调 节 垫圈 直 径 4, 单 位 为 mm;3) 本 标准 代号 , 即 JB/T 7650. 8 一 2008。 




















93 废料 切 刀 标 准 


7В/Т 7651—2008 标准 规定 的 冲模 废料 切 刀 包括 圆 废料 切 刀 和 方 废料 切 刀 两 个 部 分 ， 分 
别 介 绍 如 下 。 


А 
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9.3.1 БЯ ТИ Л IRE 


ЈВ/Т 7651. 1 一 2008 标准 规定 了 冲模 圆 废料 切 刀 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 圆 废料 
切 刀 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 昌 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 
(ВР JJ 第 1 部 分 : 圆 废料 切 刀 》; 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 
对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 
ЈВ/Т 7651. 1 一 2008 标准 规定 的 冲模 圆 废料 切 刀 如 表 9-12 所 示 。 
表 9-12 冲模 圆 废料 切 刀 (摘自 JB/T 7651. 1 一 2008) (单位 : mm) 








表面 粗糙 度 以 hm 为 单位 


























未 注 表 面 粗 糙 度 Ra6.3um。 
标记 示例 : d = 14, H = 18mm 的 圆 废料 切 刀 标 记 如 下 : 
圆 废料 切 刀 14х18 ЈВ/Т7651. 1 一 2008 


















































d, d, 
d H L b d H L b 
r6 16 
18 30 28 46 
20 32 30 48 
14 8 12 24 16 22 
22 34 32 50 
26 38 36 54 
24 38 28 53 
26 40 32 57 
20 12 18 30 20 27 
28 42 36 61 
32 46 40 65 









































Е: 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 TI0A。 硬 度 56 ~60HRC。 

2. 应 符合 JBZT 7653 的 规定 。 

3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) MEHI; 2) 圆 废料 切 刀 直径 4， 单 位 为 mm; 3) 圆 废料 切 刀 高 度 工 ， 单 位 为 
mm; 4) 本 标准 代号 ， 即 JB/T 7651. 1 一 2008。 



































9.3.2 方 废料 切 刀 标准 
ЈВ/Т 7651. 2 一 2008 标准 规定 了 冲模 方 废料 切 刀 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 方 废料 
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切 刀 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 昌 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 
《冲模 废料 切 刀 第 2 部 分 : 方 废 料 切 刀 》; 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 
对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 
JB/T 7651. 2 一 2008 标准 规定 的 冲模 方 废料 切 刀 如 表 9-13 所 示 。 
表 9-13 ”冲模 方 废料 切 刀 (摘自 JB/T 7651. 2 一 2008) (单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 pm 为 单位 














2х01270208 


























未 注 表面 粗糙 度 Каб.Зрат, 
标记 示例 :五 =60mm 的 方 废料 切 刀 标记 如 下 .: 
方 废料 切 思 60 1В/Т 7651. 2 一 2008 
H 45 50 55 60 65 
































Е: 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 T10A。 硬度 56 ~60HRC。 

2. 应 符合 JB/T7653 的 规定 。 

3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 方 废料 切 刀 ; 2) 方 废料 切 刀 高 度 H, 单位 为 mm; 3) 本 标准 代号 ， 即 JBMT 
7651. 2 一 2008。 

















9.4 ЖАН 


9.4.1 ШАХЕ 5 Z ЕЖ 

HPE А ЗЕЕ АН Е АЕРА ie РАЯ, АУ ЯГ ЕЛОРИ Д ЕВРЕ, FR: 
计 要 求 如 下 : 

1) 8677 Ж 5% ~20% 冲 裁 力 。 

2) 缀 料 板 应 有 足够 的 刚度 ， 其 厚度 万 可 按 下 式 计算 : 
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Н = (0.8 ~ 1.0)H, 
式 中 НАН (mm); 
НШ (mm), 
3) АЕР ЭХ, EE 45 94, К, Н], ЗЄШ НӨ Ra0.4 ~ 0. 8pm。 
4) ЖЫ УГ, WAPARE 4 ~6mm WJ EE, 
5) І пр L ЛЭЭ ЕС 0 53839, AFL 189 тг )Н7/16 zk Н8/17. 


9,442 ЖНА 


1. 固定 卸 料 板 的 设计 

国定 御 料 板 又 称 刚性 印 料 板 ， 用 于 厚 料 或 硬 材 。 其 特点 是 御 料 力 大 ， 使 用 安全 ， 但 送料 
操作 受 约束 ， 常 用 于 料 厚 大 于 0.Smm， 平 面 度 要 求 不 高 的 工件 ， 特 别 适用 于 印 料 力 较 大 的 
简单 冲模 。 使 用 条 料 时 固定 印 料 板 可 兼作 送料 导向 ， 在 连续 模 中 也 可 用 作 凸 模 导 向 。 

国定 件 料 板 孔 形 尺 寸 如 表 9-14 中 图 a 所 示 ， 御 料 板 孔 和 凸 模 的 单 边 间 隙 Z[2 = (0.1 ~ 
0.5) | [为 材料 厚度 (ша) |, ， 硬 材料 的 单 边 间隙 取 大 值 ， 软 材料 取 小 值 。 固 定 务 料 厚 度 
h, 从 表 9-14 中 选取 。 

国定 御 料 板 的 有 关 尺 寸 如 图 9-10 所 示 ， 其 也 可 参照 表 9-15 ~ 表 9-17 选取 。 其 中 : 固定 
印 料 板 的 厚度 见 表 9-15 ， 紧 固 螺钉 及 导 料 板 宽度 见 表 9-16 (ORF m =3 ~9mm); 料 厚 和 
印 料 板 孔 与 凸 模 的 单 边 间 院 Z/2 ILK 9-17, 
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9-10 Е Ау 2 У 
1 一 凸 模 2-40ЁНД 3 一 导 板 4 一 螺钉 














29-14 ШЕЕ (单位 : mm) 
1 2 3 
4, / 
1 k WE, 
Sy Ñ | М ә 
| FF 

















ау ж ЖИН БУЙ РЕЗА 
1—09 2—85 3 一 导 板 4-0 МЖ 5 一 弹簧 
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( 续 ) 
ШИЛЬ TEE B/mm 
冲 件 料 厚 ¿mm <50 >50 ~80 >80 ~ 125 > 125 ~200 >200 
ho ho ho ho ho ho ho ho ho ho 
<0.8 6 8 6 10 8 12 10 14 12 16 
>0.8 ~1.5 6 10 8 12 10 14 12 16 14 18 
>1.5 ~3 8 = 10 — 12 二 14 — 16 = 
>3 ~4.5 10 — 12 — 14 = 16 - 18 一 
>4.5 12 — 14 — 16 = 18 — 20 -- 
Е: Ао НИ Е (mm); Ау РЕВ (mm). 
#915 固定 卸 料 板 的 厚度 (单位 : mm) 
条 料 宽 ËB 
ви «25 25 -50 50 ~ 100 100 ~ 150 150 ~200 
整体 式 印 料 板 分 离 式 印 料 板 
h H h H h H h H h H 
<0.6 3 6 3 6 4 7 6.5 9.5 8 11 
0.6~1.0 3 7 4 8 5.5 9 7 10.5 9 12.5 
1.0~1.6 4 8 5 9 6.5 10.5 8 12 10 14 
1.6~2.3 6 11 7 12 8 13 10 15 12 17 
2.3 ~3.5 8 14 9 15 10 15 12 18 14 20 
3.5-4.5 10 17 11 18 12 19 14 21 16 23 
>4.5 11 19 13 21 15 23 16 24 18 26 
表 9-16 ” 紧 固 螺钉 及 导 料 板 宽度 (单位 : mm) 
条 料 宽度 В <25 25 ~50 50 ~ 100 100 ~ 200 
螺钉 直径 d M5 、M6 М6, М8 M8 M10 
导 料 板 宽度 5 10 ~15 12~18 15 ~25 10 ~30 
ЇЕ, 导 料 板 尺 寸 应 按 标 准 选用 。 
3:917 料 厚 和 和 狠 料 板 孔 与 凸 模 的 单 边 间 阶 (单位 : mm) 
料 厚 t <1 »1-3 »3-6 
单 边 间 际 Z/2 0.2 0.3 0.5 





HE, 固定 种 料 板 作 凸 模 导 向 时 ， 凸 模 与 印 料 板 孔 的 配合 为 H7/H6， 工 作 时 ， 西 模 与 印 料 板 不 得 脱离 。 
2. 弹性 卸 料 板 

弹性 印 料 板 具 有 御 料 和 压 料 的 双重 作用 ， 多 用 于 冲 制 薄 料 ， 使 工件 的 平面 度 提高 。 借 助 
弹 得 、 橡 胶 或 气垫 等 弹性 装置 卸 料 ， 常 兼作 压 边 、 压 料 装置 或 凸 模 导 向 。 图 9-11a 为 常用 的 
结构 。 图 9-11b 为 带 小 导 柱 的 弹性 印 料 板 ， 这 种 伸 料 板 兼作 凸 模 导 向 ， 用 于 要 求 运动 精 度 高 
的 务 料 ， 如 小 孔 冲 裁 模 、 连 续 模 等 。 图 9-11c 用 橡皮 直接 印 料 ， 用 于 小 批量 生产 薄 料 冲 裁 伯 
料 。 弹 性 印 料 板 的 有 关 尺 寸 如 图 9-12 所 示 。 

弹性 秃 料 板 孔 形 尺寸 如 表 9-14 中 图 b 所 示 ， 御 料 板 孔 和 凸 模 的 单 边 间 隙 Z'/2 = (0.1 ~ 
0.2) t [i 为 材料 厚度 (mm) ] 。 弹 性 件 料 板 的 厚度 h AK 9-14 中 选取 。 

图 9-12 所 示 为 弹性 印 料 板 的 有 关 尺 寸 ， 御 料 板 导 向 孔 的 高 度 刀 =3 ~5mm, EEE 
高 出 凸 模 底 面 的 尺寸 上 =0.2 ~0.8mm。 弹 性 印 料 板 凸 台 高 度 h =a-t+ (0.1-0.3) 1 (a 
为 导 板 厚度 ，; 为 材料 厚度 ， 参 见 图 9-11b) 。 务 料 螺钉 孔 直径 d, 处 的 1 最 小 值 为 : 模 座 材料 
ЖҮРЖ, La = d; 模 座 材料 为 钢 时 ，1,,, =0.754d。 
弹性 和 外 料 板 的 厚度 见 表 9-18 ， 件 料 板 孔 与 凸 模 的 单 边 间隙 Z'/2 ILR 9-19, 
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图 9-11 ЕВЫ 
а) 常用 的 结构 b) 带 小 导 柱 的 弹性 卸 料 板 с) 用 橡皮 直接 印 料 




















1 一 凸 模 2 一 弹簧 ”3 一 弹性 人 印 料 板 4 一 凹 模 ”5 一 橡胶 6 一 小 导 柱 











表 9-18 ЗЕЕВА Н (单位 : mm) 
wh koa E ШИВ SEBE B 
иа <5 >50 ~80 >80 ~ 125 > 125 ~200 >200 
«0.8 8 10 12 14 16 
»0.8-1.5 10 12 14 16 18 




















材料 厚度 + <0.5 »0.5-1 >1 
单 边 间隙 Z'/2 0. 05 0. 10 0. 15 


Е: 1. 当 用 弹性 印 料 板 作 凸 模 导 向 时 ， 御 料 板 孔 与 凸 模 配 合 按 H7/h6。 
2. 级 进 模 中 特别 小 的 冲 孔 凸 模 与 印 料 板 孔 的 单 面 间隙 值 应 比 表 中 的 值 适当 加 大 。 























图 9-12 ”弹性 印 料 板 的 有 关 尺 寸 

















1 一 上 模 座 2-4НФИ НЫ 3 一 印 料 板 4—ns 
95 印 料 弹簧 的 设计 计算 


公 料 螺钉 的 结构 型 式 如 表 9-20 所 示 。 御 料 弹 簧 安装 结构 如 表 9-21 和 表 9-22 所 示 。 对 于 
种 料 行程 较 大 的 模具 ， 弹 得 或 橡胶 可 以 安装 在 工作 台 下 ， 如 图 9-13 所 示 。 
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表 9-20 ЕВИ ТВ 
序号 а ж 说 HJ 序号 а ж oOo 
PGE DEL ET 25 48, 
凸 模 刃 磨 后 需 在 印 料 螺 
钉 头 下 加 垫圈 调节 。 重 Е Еа 
АРА £ À 
裁 荷 时 螺纹 根部 有 折断 г 
1 4 同 。 结 构 简 单 ， 但 占 
的 危险 。s 的 最 小 值 为 дын 
空间 较 
0. 3mm。;s 一 螺钉 圆柱 前 
分 缩 入 御 料 板 中 的 深度 
(mm) 
为 使 螺纹 根部 不 直接 
承受 侧 压 力 ， 应 把 螺钉 cH 
圆柱 部 分 埋 和 人 印 料 板 Т РН ЕТ 9 
И 
, H, s53 ~ Smm, 81 。 H 4, ADRE 
ETERNE A EHI [ 钉 头 部 下 面 的 长 度 ， 
中 的 深度 (mm) f ЇНЭН Ет З ӨРХ 
2130 ЕА) 
料 螺钉 头 下 加 垫圈 调节 
高 度 容易 调节 ， 能 承 
受 较 大 的 侧 压 力 。 为 防 ТТТ? 
TRI 7 
止 螺纹 松动 ， 应 用 紧 定 а 
3 И Ы 采用 标准 螺钉 即 可 。 
螺纹 ， 应 在 紧 定 螺钉 和 ol i 
= тй CI 
印 料 螺钉 之 间 加 一 黄 铀 
217 
МУ ЛГУ 
: ЛА Z > 2 
Z l | И 
2 N ИМ | 
ны ШИЛ 
Ч. Z N ЁЦ ч 
Л С AN Ni 
2 9 2-1Ү--1 
| .(. aN | 
\ ОН Wg: 
N m! N IN 
\ Ld ce < l ЕЕ 
N тА N j N 
\ И — WI ° 
IN ХА о | | | 222 N N 
JN E ЭР 111 
I = 2 | 1 | 
| 02211 A а=: 
| 5 ou 101, 7 | | 
а; 1- ! | 
= = 1 l 
| 








а) 5) 


图 9-13 ”弹簧 或 橡胶 的 安装 








с) 








а) 多 层 橡胶 弹性 元 件 的 安装 b) 整 块 橡胶 弹性 元 件 的 安装 
1 一 顶 杆 2 一 压力 机 工作 台 
7 一 压 紧 螺杆 ”8 一 空心 杆 9— s 


3 一 橡胶 ”4 一 钢 垫 5, 6— 


с) 弹簧 的 安装 
锁 紧 螺母 
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表 9-21 ЮЗ RA t 


序号 图 示 ГЭЖ: 序号 图 ж 说 m 















































AWIT ETL, i 
I +< 的 情况 SO 
;一 弹 压缩 量 mm БЛОГ 
2 | ) 4 | ү | HARA RETE eo лэ 
Е 小 柱 ， 适 用 情况 与 序号 3 相同 














双 面 加 工 弹簧 座 孔 ， 适 





























































































































Н> р 的 情况 
弹簧 与 印 料 螺 钉 安 装 在 一 
起 
使 用 弹簧 芯 柱 。 当 面板 5 D, = d + (2 = 33mm 
по D (5 (mm) 
座 孔 时 采 I Ке 
3 ў 4-9 Е (mm) 
D, = 4+ (1 ~ 2) ља 
D, Зр (mm) 
d 一 弹簧 芯 柱 直径 (mm) 

表 9-22 ”弹簧 安装 孔 的 尺寸 (单位 : mm) 
弹簧 外 径 也 6~10 >10 ~ 15 >15 ~20 >20 ~25 >25 ~30 >30 
安装 孔 内 径 D, D+1 D+1.5 D+2 D+2.5 D+3 D+3.5 
弹簧 外 径 也 6~10 >10 ~20 >20 ~35 | »35-50 | »50-65 
孔 底 厚度 3 5 7 10 15 





9.6 ШЇНЕВШЧХЖЖЛЭГ ҮНЭ 


9.6.1 ЇЇ ЭЭ ЛЖ ҮЭ 


如 图 9-14 тл, ЭМЧИЛЬЕ 瓦 ， 应 使 冲模 在 闭合 状态 时 ， 弹 簧 压缩 到 最 大 的 允许 
压缩 量 。 其 计算 公式 为 
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H=L-F+h +t+l-h, +h, 
簧 自由 状态 的 长 度 (mm); 
自 允 许 的 最 大 压缩 量 (mm); 


式 中 一 一 前 
Е—— 





d 
d 














几 一 一 印 料 板 的 厚度 (mm); 
:一 一 板 料 厚 度 (mm); 

有 一 一 出 模 高 度 (mm); 

及 一 一 为 口 修 麻 量 ， 一 般 为 4 ~6mm; 
/一 一 入 模 量 (mm), 





























图 9-14 ШУ SEES £ JT EE 9-15 御 料 板 螺钉 的 沉 孔 深度 


9.6.2 务 料 板 螺钉 的 沉 孔 深度 计算 


如 图 9-15 所 示 ， 沉 孔 螺钉 REN 
=h +h, +0.5-h, -L 
мэл + h, + (3 ~ 8)mm 
式 中 hh 一 一 模 座 厚度 (mm); 
Туг--- (RUR) 的 高 度 (mm); 
太一 一 邯 料 板 的 厚度 (mm) ; 
/一 一 印 料 螺钉 头 部 高 度 (mm); 
һ. ЛО (mm); 
太一 一 人 模 量 (mm); 
一 一 印 料 螺钉 的 长 度 (mm), 


9.6.3 打 杆 的 长 度 计算 


如 图 9-16 所 示 ， 打 杆 的 长 度 为 
H = h, + h, + C 
ТОР ”太一 一 项 出 状态 时 ， 打 杆 在 上 模 座 平面 以 下 的 长 度 (mm); 
hh 一 一 压力 机 的 结构 尺寸 (mm); 
C 一 一 考虑 各 种 误差 而 加 的 常数 ， 一 般 取 C=10 ~15mm。 
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N y 
ГЭХЭ 


工作 台 下 模 座 







со 
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МУЛ ХХ 








9-16 ЎТА 9-17 顶 杆 的 长 度 





9.6.4 АТАКЕ 


如 图 9-17 所 示 ， 顶 杆 的 长 度 为 
L = H, + H, + H, 
式 中 一 一 气垫 在 压力 机 上 止 点 时 ， 顶 杆 在 冲模 内 的 长 度 (mm) ; 
本 一 一 压力 机 工作 台 的 厚度 (mm) ; 
H,— 气垫 上 平面 与 工作 台 下 平面 之 间 的 间隙 (mm), 
为 了 安全 使 用 ,气垫 处 于 下 止 点 位 置 时 ， 要 求 顶 杆 不 能 脱离 工作 台 。 这 时 ， 应 满足 
L > +H, 





式 中 /一 一 气垫 行程 长 度 (mm) 
9.7 务 料 板 与 凸 模 之 间 的 间隙 确定 


御 料 板 与 凸 模 之 间 的 间 辽 大 小 以 不 使 种 件 或 废料 被 拉 进 间 际 为 准 。 固 定 全 料 板 与 凸 模 之 
间 的 间隙 值 如 表 9-23 所 示 。 
表 9-23 固定 卸 料 板 与 凸 模 之 间 的 间 隐 (单位 : mm) 


/一 板 料 厚度 
1 一 印 料 板 与 凹 模 间 的 距离 

/一 挡 料 钉 头 部 的 高 度 

C 一 侧面 导 板 与 条 料 宽度 之 间 的 间隙 

| 送料 方向 Ci 一 在 有 导 柱 的 冲模 中 凸 模 与 印 料 板 的 单 面 间 阶 
"i 
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( 续 ) 
H 
板 料 厚度 1 h 挡 料 钉 挡 料 的 冲模 高 度 侧 刃 或 自动 挡 料 的 冲模 高 度 С; С 
<200 >200 <200 >200 
<1 2.0 4 6 4 0.2 0.2 
0.5 
»1-2 2.5 6 8 
6 0.3 0.3 
»2-3 3.0 8 10 1 
>3 ~4 10 12 8 
4.0 0.5 0.5 2 
>4~6 12 14 10 
注 : 1.C 最 小 不 小 于 0.05mm。 
2. 在 无 导 柱 冲模 中 ， 用 缉 料 板 的 孔 来 作 凸 模 导 向 时 ， 凸 模 和 弛 料 板 之 间 的 配合 为 H7/h6 。 
3. ` ¿= 1mm 时 应 采用 侧 压 板 。 
弹 压 氏 料 板 不 仅 起 御 料 的 作用 ， 同 时 还 起 压 料 的 作用 。 所 以 除 考 虑 凸 模 和 弹 压 介 料 板 之 
间 的 间 隐 以 外 ， 还 要 考虑 匠 料 板 压 料 台 肩 的 高 度 。 其 值 为 
h=H-t+(0.1 ~ 0.3) 
式 中 A 弹 压 印 料 板 压 料 台 肩 的 高 度 (mm); 
号 一 一 侧面 导 板 的 厚度 (mm); 
一 一 板 料 厚度 (mm); 
系数 一 一 当 板 料 厚度 小 于 lmm 时 ， 式 中 的 系数 取 0.31， 当 板 料 厚度 大 于 1mm 时 ， 系 数 
取 O. 1t, 
AE Р 7 т 2 [H] АЧТА МЕ АП 9-24 所 示 。 
3:924 EEEH OER Z iE B9 lB] 68 (单位 : mm) 
ma Нн. 强压 印 料 板 
272277 | 
了 wA Z í | 
<] — 1 
侧面 导 板 
py 
板 料 厚度 + <0.5 »0.5-1 »1 
单 面 间隙 C 0.05 0.10 0.15 
ЇЕ, 1. ЛЕНЕ ALUR E ЕГЧ SP In], ua НИЙ 22 НУ J H7/h6。 
2. 对 于 连续 模 中 小 孔 凸 模 与 印 料 板 之 间 的 单 面 间隙 可 适当 放大 。 
9.8 推 件 、 顶 件 装置 设计 
9.8.1 推 件 装 置 的 结构 
Ше Б Е (A) 时 ， 要 利用 刚性 或 弹性 推 件 装置 推出 工件 。 推 件 装 置 装 在 
上 模 内 ， 通 过 压力 机 请 块 内 的 打 料 机 构 完 成 推 件 工 作 。 刚 性 推 件 装置 的 典型 结构 如 表 9-25 
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所 示 ， 弹 性 推 件 装置 的 典型 结构 如 图 9-18 所 示 。 推 板 的 形状 要 根据 被 推 下 的 工件 形状 ， 并 
应 考虑 推力 均衡 分 布 和 尽 可 能 减少 对 模 柄 和 模 座 强度 削弱 的 原则 从 相关 标准 中 选择 。 
#925 推 件 装置 的 典型 结构 

序号 图 示 说 明 序号 图 示 说 明 

1) 用 于 倒 装 复合 模 中 
的 推 件 ， 上 模 向 上 时 ， 推 
杆 1 通过 推 板 2、 经 推 杆 3 
推出 推 件 块 4， 从 而 推出 
工件 


























推 板 设 在 厚 执 板 内 ， 不 前 









































1 3 
2) 推 板 设 在 上 模 座 内 ， 弱 上 模 座 的 强度 
结构 紧凑 ， 但 削弱 了 上 模 

1、3 一 推 杆 2 一 推 板 | 座 的 强度 
4 一 推 件 块 3) 适用 于 推 杆 与 凸 模 

轴线 重合 的 场合 
1) 推 杆 直接 推动 推 块 ， 
x. 推 块 上 设 有 弹 顶 器 ， 可 如 

2 мон 4 21112153 Г А Н ИЕК 
РЕНЕА 免 薄 料 或 涂 了 油 的 冲 裁 件 粘 








在 推 块 上 











TZ | 轴线 不 重合 的 场合 





























2 
中 心 推荐 有 碍 时 
错开 位 置 安装 




















图 9-19 MRE 
1 一 顶 件 套 2 一 凹 模 3 一 销 钉 4 一 压力 机 
工作 台 5 一 项 杆 6 一 顶 件 螺杆 











图 9-18 ”弹性 推 件 装置 的 典型 结构 
1 一 凸 模 2 一 弹簧 3 一 顶 杆 4 一 工件 


9.8.2 项 件 装 置 的 结构 


顶 件 装置 的 作用 是 将 工件 从 四 模 中 顶 出 。 四 模 装 在 下 模 座 上 时 ， 如 果 工 件 不 能 通过 模具 
的 底部 漏出 ， 则 需要 借助 于 装 在 压力 机 工作 台 下 的 顶 件 装 置 ， 利 用 弹 得 和 气垫 驱动 推 板 顶 出 
工件 。 顶 件 装置 如 图 9-19 所 示 。 


9.8.3 ” 推 件 块 或 项 件 块 与 号、 凹 模 的 配合 
1) 冲 裁 件 的 内 形 尺寸 较 小 ， 外 形 尺寸 较 简 单 时 ， 推 件 块 ( 顶 件 块 ) 外 形 与 止 模 为 间隙 
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配合 H8/f8， 推 件 块 ( 顶 件 块 ) 内 了 筷 与 凸 模 为 非 配合 关系 (外 导向 )。 
2) 冲 裁 件 的 内 形 尺寸 较 大 ， 外 形 相 对 复杂 时 ， 推 件 块 ( 顶 件 块 ) 内 形 与 凸 模 为 间隙 配 
合 H8/f8， 外 形 与 四 模 为 非 配合 关系 (内 导向 )。 








9.9 ” 顶 件 器 设计 


在 模具 中 ， 顶 件 器 的 作用 是 压 紧 坯料 及 在 冲压 过 程 结 束 后 项 出 工件 ， 同 时 还 可 以 防止 毛 
坏 在 弯曲 过 程 中 的 移动 及 拉 深 过 程 中 的 起 皱 。 

顶 件 器 有 橡胶 、 弹 簧 和 压缩 空气 等 三 种 。 它 们 的 压力 特性 是 各 不 相同 的 。 橡 胶 顶 件 器 随 
着 压缩 行程 的 增加 ， 其 压力 呈 曲 线形 增加 ， 并 且 增 加 得 很 快 ; 弹簧 项 件 器 随 着 压缩 行程 的 增 
加 ， 压 力 呈 线形 关系 增 大 ; 而 压缩 空气 的 顶 件 器 在 整个 行程 中 ， 压 力 基本 不 变 。 

图 9-20 所 示 为 橡胶 顶 件 器 的 结构 型 式 。 其 中 图 9-20a 所 示 为 顶 件 需 装 在 模具 的 下 模 座 
上 ， 而 图 9-20b 所 示 则 将 顶 件 器 装 在 压力 机 或 液压 机 的 垫 板 上 。 

图 9-21 所 示 为 弹簧 顶 件 器 ， 它 可 以 装 在 模具 的 下 模板 上 ， 如 图 9-21a 所 示 ; 也 可 以 直接 
安装 在 压力 机 的 热 板 上 ， 如 图 9-21b 所 示 。 
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图 9-20 ЇЇ 
а) 顶 件 器 装 在 模具 的 下 模 座 上 b) 项 件 器 装 在 压力 机 的 垫 板 上 


ГА 








































9-21 т 
а) 顶 件 器 装 在 模具 的 下 模板 上 b) 项 件 器 装 在 压力 机 的 垫 板 上 
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模 架 指 的 是 上 、 下 模 座 、 导 柱 、 导 套 和 模 柄 等 的 组 合体 ， 冲 压 模 具 的 全 部 零件 都 安装 在 
模 架 上 。 其 主要 作用 是 把 模具 的 结构 及 工作 零件 连接 起 来 ， 以 保证 模具 工作 部 分 在 工作 时 有 
一 个 确定 的 相对 位 置 。 为 了 缩短 模具 制造 周期 ， 降 低 成 本 ， 我 国 已 制定 出 模 架 标准 ， 并 有 商 
品 模 架 出 售 。 根 据 模 架 导 向 用 的 导 柱 和 导 套 间 的 配合 性 质 分 为 滑动 导向 模 架 和 滚动 导向 模 架 
两 大 类 。 每 类 模 架 中 ， 由 于 导 柱 安装 位 置 和 数量 不 同 ， 又 各 具有 多 种 类 型 。 

模 架 中 的 导 柱 和 导 套 已 经 在 第 4 章 中 进行 了 详细 的 介绍 ， 因 此 本 章 主要 介绍 滑动 导向 模 
架 、 滚 动 导向 模 架 、 上 模 座 、 下 模 座 和 模 柄 ， 其 标准 及 代号 为 : 

GB/T 2851 一 2008 ”冲模 滑动 导向 模 架 

GB/T 2852—2008 ”冲模 滚动 导向 模 架 

GB/T 2855. 1 一 2008 ”冲模 滑动 导向 模 座 第 1 部 分 上 模 座 

GB/T 2855. 2 一 2008 ”冲模 滑动 导向 模 座 第 2 部 分 下 模 座 

GB/T 2856. 1 一 2008 ”冲模 滚动 导向 模 座 第 1 部 分 上 模 座 

GB/T 2856. 2 一 2008 ”冲模 滚动 导向 模 座 第 2 部 分 下 模 座 

JBZT7646. 1 一 2008 ”冲模 模 柄 第 1 部 分 压 和 人 式 模 柄 

Ј8/17646. 2 一 2008 ”冲模 模 柄 第 2 部 分 旋 人 式 模 柄 

JB/T7646. 3 一 2008 ”冲模 模 柄 ”第 3 部 分 DARI 

JB/T7646. 4 一 2008 ”冲模 模 柄 第 4 部 分 槽 形 模 顶 

ЈВ/17646. 5 一 2008 ”冲模 模 柄 第 5 部 分 浮动 模 柄 

1В/ 17646. 6 一 2008 ”冲模 模 柄 第 6 部 分 推 人 式 活 动 模 柄 

JB/T8050—2008 ”冲模 模 架 技术 条 件 

1В/18070--2008 ”冲模 模 架 零件 技术 条 件 

JB/T8071—2008 ”冲模 模 架 精度 检查 






































10.1 冲模 滑动 导向 模 架 标准 








GB/T 2851—2008 《冲模 滑动 导向 模 架 》 标 准 是 对 GB/T 2851.1--1990 《冲模 滑动 导向 
模 架 ”对 角 导 柱 模 架 》、GB/T 2851. 3 一 1990 《冲模 滑动 导向 模 架 后 侧 导 柱 模 架 》、GBZT 
2851. 4 一 1990《 冲 模 滑动 导向 模 架 ”后 侧 导 柱 罕 形 模 架 》、GBZT 2851. 5 一 1990 《冲模 滑动 
导向 模 架 ”中 间 导 柱 模 架 》、GBZT 2851. 6 一 1990 《冲模 滑动 导向 模 架 ”中 间 导 柱 圆 形 模 架 》 
和 GB/T 2851. 7 一 1990《 剖 模 滑 动 导 向 模 架 四 导 柱 模 架 》 的 合并 修订 。 

GB/T 2851 一 2008《 冲 模 滑 动 导 向 模 架 》 标 准 规定 了 冲模 滑动 导向 模 架 的 结构 、 尺 寸 规 
格 与 标记 ， 适 用 于 冲模 滑动 导向 铸铁 模 架 。 与 上 昌 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 
“冲模 滑动 导向 模 架 ”; 增加 了 “前 言 ” 和 “规范 性 引用 文件 ”; 删除 了 后 侧 导 柱 窗 形 模 架 的 
内 容 ; 对 中 间 导 柱 模 架 的 结构 和 尺寸 规格 作 了 较 大 的 修改 。 








· 288 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 











冲模 滑动 导向 模 架 包括 对 角 导 柱 模 架 、 后 侧 导 柱 模 架 、 中 间 导 柱 模 架 、 中 间 导 柱 圆 形 模 
架 和 四 导 柱 模 架 ， 分 别 介 绍 如 下 。 
10.1.1 对 角 导 柱 模 架 标准 

对 角 导 柱 模 架 的 导 柱 、 导 套 对 角 布 置 ， 安 装 在 模 座 对 称 中 心 两 侧 ， 导 向 平稳 ， 适 用 于 横 
向 和 纵向 送料 的 模具 。GB/AT 2851 一 2008 《冲模 滑动 导向 模 架 》 标 准 规定 的 对 角 导 柱 模 架 如 
表 10-1 所 示 。 




















#101 冲模 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 (摘自 GB/T 2851—2008) (单位 : mm) 
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-一 = 




















1 一 上 模 座 ”2 一 下 模 座 ”3 一 导 柱 “4 一 导 套 
标记 示例 : L=200mm, B=125mm, 1 = 170 ~205mm， 工 级 精度 的 冲模 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 
标记 表示 为 : 滑动 导向 模 架 ”对 角 导 柱 200 х125 x170 ~205 I GB/T 2851—2008 





























零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 












































me: 闭合 高 度 1 2 3 4 
ЕГА (2%) 上 模 座 下 模 座 导 柱 导 套 
H GB/T 2855.1 | GB/T 2855.2 GB/T 2861. 1 GB/T 2861.3 
1 1 1 1 1 1 
L B | 最 小 | 最 大 
ж ж 
100 | 115 16 x90 18 x90 
63x50x20 | 63x50x25 16x60x18 | 18x60x18 
110 | 125 16 x100 18 x100 
63 | 50 
110 | 130 16 x100 18 x100 
63x50x25 | 63x50x30 16x65x23 | 18x65x23 
120 | 140 16 x110 18 x110 
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(28) 
零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
” 闭合 高 度 : 3 
Шил = Pn Pen . 
Ea (参考 ) 上 模 座 下 模 座 导 柱 导 g 
СВ/Т 2855.1 СВ/Т 2855.2 GB/T 2861.1 СВ/Т 2861.3 
х E 
1 1 1 1 1 1 
L | B | 最 小 | 最 大 
ж ж 
100 115 16 х90 18 х90 
63 х63 х20 63 x63 x25 16 x60 x18 18 x60 x18 
110 125 16 x100 18 x 100 
63 
110 130 16 х 100 18 х 100 
63 x63 x25 63 x63 x30 16 x65 x23 18 x65 x23 
120 140 16 x110 18 x110 
110 130 18 x 100 20 х 100 
80 x63 x25 80 x63 x30 18 x65 x23 20 x65 x23 
130 150 18 x120 20 х 120 
80 63 
120 145 18 x110 20 х 110 
80 х63 х30 80 х63 х40 18 х70 х28 20 х70 х28 
140 165 18 х 130 20 х 130 
110 130 18 х 100 20 х 100 
100 х63 х25 100 х63 х30 18 х65 х23 20 х65 х23 
130 150 18 х120 20 х 120 
100 
120 145 18 x110 20 х 110 
100 х63 х30 100 х63 х40 18 х70 х28 20 х70 х28 
140 165 18 х 130 20 х 130 
110 130 20 х 100 22 х 100 
80 x 80 x25 80 x 80 x30 20 x65 x23 22 х65 x23 
130 150 20 х 120 22 х 120 
80 
120 145 20 х 110 22 х 110 
80 x 80 x30 80 x 80 x40 20 x70 x28 22 x70 x28 
140 165 20 х 130 22 х 130 
110 130 20 х 100 22 х 100 
100 х80 х25 100 х80 х30 20 х65 х23 22 х65 х23 
130 150 20 х 120 22 х 120 
100 80 
120 145 20 х 110 22 х 110 
100 x 80 x 30 100 x 80 x 40 20 x70 x28 22 x70 x28 
140 165 20 х 130 22 х 130 
110 130 20 х 100 22 х 100 
125 x80 x25 125 x80 x30 20 x65 x23 22 x65 x23 
130 150 20 x120 22 x120 
125 
120 145 20x110 22 х 110 
125 x 80 x 30 125 x 80 x40 20 x70 x28 22 x70 x28 
140 165 20 х 130 22 х 130 
110 130 20 х 100 22 х 100 
100 x100 х 25 | 100 x 100 x 30 20 x65 x23 22 х65 х23 
130 150 20 х 120 22 х 120 
100 
120 145 20 х 110 22 х 110 
100 х100х30 | 100 х 100 x40 20 x70 x28 22 x70 x28 
140 165 20 х 130 22 х 130 
100 
120 150 22 х 110 25 х110 
125 х100х30 | 125 x 100 x35 22 x80 x28 25 x80 x28 
140 165 22 x130 25 х 130 
125 
140 170 22 х 130 25 х 130 
125 х100х35 | 125 x 100 x45 22 х80 х 33 25 x80 x33 
160 190 22 x150 25 х 150 
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(88) 
零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
Э” 闭合 高 度 1 2 3 
яв (参考 ) 上 模 座 下 模 座 导 柱 то 套 
H СВ/Т 2855.1 СВ/Т 2855.2 GB/T 2861.1 СВ/Т 2861.3 
ж = 
1 1 1 1 1 1 
L B 最 小 | 最 大 
ж ж 
140 170 25 х 130 28 х 130 
160 х 100 x35 | 160 x 100 x40 25 х85 х33 28 х85 х33 
160 190 25 х 150 28 х 150 
160 
160 195 25 х 150 28 х 150 
160 х 100 x40 | 160 x 100 x 50 25 x90 х 38 28 x90 х 38 
190 225 25 х 180 28 х 180 
100 
140 170 25 х 130 28 х 130 
200 х 100 x35 | 200 x 100 x40 25 х85 х33 28 х85 х33 
160 190 25 х 150 28 х 150 
200 
160 195 25 х 150 28 х 150 
200 х 100 x40 | 200 х 100 x50 25 x90 х 38 28 x90 х 38 
190 225 25 х 180 28 х 180 
120 150 22 х 110 25x110 
125 x125 x30 | 125 x125 x35 22 x80 x28 25 x80 x28 
140 165 22 x130 25 х 130 
125 
140 170 22 х 130 25 х 130 
125 x125 x35 | 125 x125 x45 22 x85 x33 25 x85 x33 
160 190 22 x150 25 x150 
140 170 25 x130 28 x 130 
160 x125 x35 | 160 x 125 x40 25 x85 x33 28 х85 х33 
160 190 25 х 150 28 х 150 
160 
170 205 25 х 160 28 х 160 
160 x125 x40 | 160 x 125 x 50 25 x95 x38 28 x95 x38 
190 225 25 x180 28 x 180 
125 
140 170 25 х 130 28 х 130 
200 х 125 x35. | 200 х 125 x40 25 х85 х33 28 х85 х33 
160 190 25 х150 28 х 150 
200 
170 205 25 х 160 28 х 160 
200 х 125 x40 | 200 x 125 x50 25 x95 x38 28 x95 x38 
190 225 25 x180 28 x 180 
160 200 28 х 150 32 х 150 
250 х 125 x40 | 250 x 125 x45 28 х 100 x 38 32 х 100 x 38 
180 220 28 х170 32 х170 
250 
190 235 28 х 180 32 х 180 
250 x 125 х45 | 250 x125 x55 28 x110 x43 32 x110 x43 
210 255 28 x 200 32 x 200 
160 200 28 х 150 32 х 150 
160 х 160 x40 | 160 x 160 x45 28 x 100 x38 32 x 100 x38 
180 220 28 x170 32 x170 
160 
190 235 28 x 180 32 x 180 
160 х 160 x45 | 160х160 x55 28 х 110 x43 32 х 110 x43 
210 255 28 х200 32 x 200 
160 
160 200 28 х 150 32 х 150 
200 х 160 x40 | 200 х 160 x45 28 х100 х38 32 x 100 х38 
180 220 28 x 170 32 х170 
200 
190 235 28 х 180 32 х 180 
200 х 160 x45 | 200 х 160 x55 28 х 110 x43 32 х 110 x43 
210 255 28 х200 32 х200 
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( 续 ) 
零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
i 闭合 高 度 1 2 3 
юм (参考 ) 上 模 座 下 模 座 导 柱 Ф £ 
H СВ/Т 2855.1 СВ/Т 2855.2 GB/T 2861.1 СВ/Т 2861.3 
ж E 
1 1 1 1 1 1 
L B 最 小 | 最 大 
ж ж 
170 210 32 х160 35 х160 
250 х 160 x45 | 250 х 160 х 50 32 х 105 х43 35 х 105 х43 
200 240 32 х190 35 х 190 
250 160 
200 245 32 х 190 35 х 190 
250 х 160 x50 | 250 x 160 x 60 32х 115 х48 35х115 х48 
220 265 32х210 35 х210 
170 210 32 х160 35 х 160 
200 x200 x45 | 200 x 200 x 50 32 x 105 x43 35 х 105 x43 
200 240 32 x 190 35 x 190 
200 
200 245 32 х 190 35 х 190 
200 x200 x50 | 200 x200 x60 32 x115 x48 35x115 x48 
220 265 32 x210 35 x210 
170 210 32 x160 35x160 
250 x200 x45 | 250 x200 x50 32 x 105 x43 35 x 105 x43 
200 240 32 x 190 35 x 190 
250 200 
200 245 32 x 190 35 x 190 
250 x200 x50 | 250 x 200 x 60 32 x115 x48 35 x 115 x48 
220 265 32 x210 35 x210 
190 230 35 x 180 40 х 180 
315 x200 x45 | 315 x200 x 55 35х 115 х43 40 x115 x43 
220 260 35 x210 40 x210 
315 
210 255 35 x200 40 x200 
315 x200 x50 | 315 x200 x65 35 x125 x48 40 x125 x48 
240 285 35 x230 40 x230 
190 233 35 x180 40 x180 
250 x250 x45 | 250 x250 x55 35 x115 x43 40 x115 x43 
220 260 35 x210 40 x210 
250 
210 253 35 x 200 40 x 200 
250 x250 x50 | 250 x250 x 65 35 x125 x48 40 x 125 x48 
240 285 35 x230 40 x230 
215 250 40 x200 45 x200 
315 x250 x50 | 315 x250 x60 40 x 125 x48 45 x125 x48 
245 280 40 x230 45 x230 
315 250 
245 290 40 x230 45 x230 
315 x250 x55. | 315 x250 x70 40 х 140 x 53 45 х 140 x53 
275 320 40 х260 45 х260 
215 250 40 х200 45 х200 
400 х 250 х 50 | 400 х 250 x 60 40 х 125 x48 45 х 125 x48 
245 280 40 x230 45 х230 
400 
245 280 40 х230 45 х230 
400 х 250 х 55 | 400 х 250 x 70 40 х 140 х 53 45 х 140 х 53 
275 320 40 х260 45 х260 
215 250 45 х200 50 х200 
315 x315 х 50 | 315 x315 x60 45 х 125 x48 50 х 125 x48 
245 280 45 х230 50 х230 
315 315 
245 290 45 х230 50 х230 
315 х315 х55 | 315 х315 х70 45 х 140 х 53 50 х 140 х 53 
275 320 45 х260 50 х260 
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(88) 
零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
g 闭合 高 度 1 2 3 
周 界 (参考 ) 上 模 座 下 模 座 导 柱 导 套 
GB/T 2855.1 | GB/T 2855.2 GB/T 2861. 1 GB/T 2861. 3 
1 1 1 1 1 1 
L B | 最 小 | 最 大 
ж 9 
245 | 290 45 x230 50 x230 
400 x315 x55 | 400 x315 x65 45 х140 x53 | 50 x140 x53 
275 | 315 45 x260 50 x260 
400 
275 | 320 45 x260 50 x260 
400 x315 x60 | 400 x315 x75 45 х150 х58 | 50 x150 x58 
305 | 350 45 х290 50 х290 
315 
245 | 290 45 х230 50 х230 
500 х315 х55 | 500 х315 x65 45 х140 x53 | 50 x140 х 53 
275 | 315 45 х260 50 х260 
500 
275 | 320 45 х260 50 х260 
500 х315 x60 | 500 х315 х75 45 х150 х58 | 50 х150 х 58 
305 | 350 45 х290 50 х290 
245 | 290 45 х230 50 х230 
400 x400 х 55 | 400 x400 х 65 45 х140 x53 | 50 x140 x53 
275 | 315 45 x260 50 x260 
400 
275 | 320 | 400x400 x60 | 400 x400 x75 | 45 x260 50 x260 
45 х150 х58 | 50 x150 x58 
305 | 350 45 х290 50 х290 
400 
240 | 280 50 х220 55 х220 
630 х 400 х 55 | 630 x400 х 65 50 х 150 х 53 | 55 х150 х 53 
270 | 305 50 х250 55 х250 
630 
270 | 310 50 х250 55 x250 
630 x400 x65 | 630 x400 х80 50 х160 х63 | 55 х160 x63 
300 | 340 50 х 280 55 x280 
260 | 300 50 х240 55 х240 
500 x500 x55 | 500 х500 х 65 50 х150 53 | 55 х150 x53 
290 | 325 50 х270 55 х270 
500 | 500 
290 | 330 50 х270 55 x270 
500 x500 x65 | 500 х 500 х 80 50 х160 х63 | 55 х160 x63 
320 | 360 50 х 300 55 х 300 
ЇЕ: 1. 应 符合 JB/AT 8050 的 规定 。 
2. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滑动 导向 模 架 ; 2) 结构 型 式 ， 对 角 导 柱 ; 3) Шр, В, UA mm 为 单位 ; 
Д) ВИТАЛЕ H, U mm 为 单位 ; 5) 模 架 精度 等 级 : IRA, ПА; 6) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2851 一 
2008, 
10.1.2 后 侧 导 柱 模 架 标 准 


导 柱 、 导 套 安 装 在 模 座 的 后 侧 ， 模 座 承受 偏心 载体 
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响 模 架 导向 的 平稳 性 和 精度 。 由 


于 导 柱 在 后 侧 ， 送 料 和 操作 方便 ,适用 于 一 般 精度 要 求 的 小 型 模具 。GB/AT 2851—2008 (20 





模 滑 动 导向 模 架 》 标 准 规定 的 后 侧 导 柱 模 架 如 表 10-2 所 示 。 
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表 10-2 























冲模 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 (摘自 GB/T 2851—2008) 











1 一 上 模 座 




















2 一 下 模 座 
标记 示例 : L=200mm, В-125шш, H=170 ~205mm, 





3 一 导 柱 4 一 导 套 
T 级 精度 的 冲模 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 





(单位 : mm) 







































































标记 表示 为 : 滑动 导向 模 架 ”后 侧 导 柱 200 х 125 x170~205 I GB/T 2851—2008 
零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
闭合 高 度 2 ° £ 
П ЈА] 9 (2%) 上 模 座 下 模 座 т Ж 导 £ 
H СВ/Т 2855. 1 СВ/Т 2855.2 GB/T 2861. 1 GB/T 2861. 3 
1 1 2 2 
L B 最 小 最 大 
ж ж 
100 115 16 х90 
63 x50 x20 63 x50 x25 16 x60 x18 
110 125 16 x100 
63 50 
110 130 16 x 100 
63 x50 x25 63 x50 x30 16 x65 x23 
120 140 16 x110 
100 115 16 x90 
63 x63 x20 63 x63 x25 16 x60 x18 
110 125 16 x 100 
63 63 
110 130 16 x 100 
63 x63 x25 63 x63 x30 16 x65 x23 
120 140 16 x110 


































































































































































































- 294 . 最 新 模具 标准 应 用 手册 
(88) 
零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
闭合 高 度 1 2 3 4 
ЕД е (参考 ) 上 模 座 下 模 座 导 柱 导 ж 
H СВ/Т 2855. 1 СВ/Т 2855. 2 СВ/Т 2861.1 СВ/Т 2861. 3 
ж = 
1 1 2 2 
L B 最 小 最 大 
ж ж 
110 130 18 х 100 
80 x63 x25 80 x63 x30 18 x65 x23 
130 150 18 x 120 
80 
120 145 18 x110 
80 x63 x30 80 x63 x40 18 x70 x28 
140 165 18 x 130 
63 
110 130 18 x 100 
100 x63 x25 100 x63 x30 18 x65 x23 
130 150 18 x 120 
100 
120 145 18 x110 
100 x63 x30 100 x63 x40 18 x70 x28 
140 165 18 x 130 
110 130 20 х 100 
80 x80 x25 80 x 80 x30 20 x65 x23 
130 150 20 х 120 
80 
120 145 20 х 110 
80 x80 x30 80 x 80 x40 20 x70 x28 
140 165 20 х 130 
110 130 20 х 100 
100 x 80 x25 100 х80 х30 20 х65 х23 
130 150 20 х 120 
100 80 
120 145 20 х 110 
100 х80 х30 100 х80 х40 20 х70 х28 
140 165 20 х 130 
110 130 20 х 100 
125 x80 x25 125 x80 x30 20 x65 x23 
130 150 20 x 120 
125 
120 145 20 х 110 
125 x 80 x30 125 x 80 x40 20 x70 x28 
140 165 20 х 130 
110 130 20 х 100 
100 х 100 x25 100 х 100 х30 20 х65 х23 
130 150 20 х 120 
100 
120 145 20 х 110 
100 х 100 х30 100 х 100 х40 20 х70 х28 
140 165 20 х 130 
120 150 22 х 110 
125 х100 х30 125 х100 х35 22 х80 х28 
140 165 22 х 130 
125 100 
140 170 22 х 130 
125 х100 х35 125 х100 х45 22 х80 х 33 
160 190 22 х 150 
140 170 25 х 130 
160 х 100 x35 160 х 100 х40 25 х85 х33 
160 190 25 х 150 
160 
160 195 25 х 150 
160 х 100 х40 160 х 100 х50 25 x90 х 38 
190 225 25 х 180 


































































































































































































第 10 章 冲模 模 架 标准 与 应 用 .295 . 
(28) 
零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
闭合 高 度 1 2 3 4 
ги (参考 ) 上 模 座 下 模 座 导 柱 ч g 
H СВ/Т 2855. 1 СВ/Т 2855. 2 СВ/Т 2861.1 СВ/Т 2861. 3 
ж E 
1 1 2 2 
L B 最 小 最 大 
ж ж 
140 170 25 х 130 
200 х 100 х35 200 х 100 х40 25 х85 х33 
160 190 25 х 150 
200 100 
160 195 25 х 150 
200 х 100 х40 200 х 100 х50 25 x90 х 38 
190 225 25 х 180 
120 150 22 х 110 
125 x 125 х30 125 х 125 x35 22 х80 х28 
140 165 22 х 130 
125 
140 170 22 х 130 
125 х 125 х35 125 х 125 x45 22 х85 х33 
160 190 22 х 150 
140 170 25 х 130 
160 х125 х35 160 х 125 х40 25 х85 х33 
160 190 25 х 150 
160 
170 205 25 х 160 
160 х 125 x40 160 х 125 х50 25 x95 х 38 
190 225 25 х 180 
125 
140 170 25 х 130 
200 х 125 х35 200 х 125 х40 25 х85 х33 
160 190 25 х 150 
200 
170 205 25 х 160 
200 х 125 х40 200 х 125 х50 25 х95 х38 
190 225 25 х 180 
160 200 28 х 150 
250 х 125 х40 250 х 125 х45 28 х100 х38 
180 220 28 х170 
250 
190 235 28 х 180 
250 х 125 х45 250 х 125 х55 28 х 110 x43 
210 255 28 х200 
160 200 28 х 150 
160 х 160 х40 160 х 160 х45 28 х100 х38 
180 220 28 х170 
160 
190 235 28 х 180 
160 х 160 х45 160 х 160 х55 28 х 110 x43 
210 255 28 х200 
160 200 28 х 150 
200 х 160 х40 200 х 160 х45 28 х100 х38 
180 220 28 х170 
200 160 
190 235 28 х 180 
200 х 160 х45 200 х 160 х 55 28 х 110 x43 
210 255 28 х200 
170 210 32 х 160 
250 х 160 х45 250 х 160 х50 32 х 105 x43 
200 240 32 х 190 
250 
200 245 32 х 190 
250 х 160 х50 250 х 160 х 60 32 x 115 x48 
220 265 32 х210 

































































































































































.296 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
闭合 高 度 1 2 3 4 
П ЈА] 5 (2%) 上 模 座 下 模 座 т Ж т £ 
Н СВ/Т 2855. 1 GB/T 2855. 2 GB/T 2861. 1 GB/T 2861. 3 
1 1 2 2 
L B 最 小 最 大 
规 ж 
170 210 32 x160 
200 x200 x45 200 x200 x50 32 x105 x43 
200 240 32 x190 
200 
200 245 32 x190 
200 х200 х50 | 200х200 x60 32 х 115 x48 
220 265 32 х210 
170 210 32 х 160 
250 х200 х45 250 x200 х 50 32 х 105 х43 
200 240 32 х 190 
250 200 
200 245 32 х 190 
250 x200 x50 | 250х200 x60 32x115 x48 
220 265 32 x210 
190 230 35 х 180 
315 х200 х45 315 х200 х55 35 х 115 x43 
220 260 35 х210 
315 
210 255 35 х200 
315 x200 x50 | 315 х200 x65 35 x125 x48 
240 285 35 x230 
190 230 35 х 180 
250 х250 х45 250 x250 x 55 35 х115 х43 
220 260 35 х210 
250 
210 255 35 х200 
250 х250 x50 | 250x250 x65 35 х 125 x48 
240 285 35 х230 
215 250 40 х200 
315 x250 x50 | 315 x250 x60 40 х 125 x48 
245 280 40 x230 
315 250 
245 290 40 x230 
315 x250 x55 315 x250 x70 40 х 140 x 53 
275 320 40 х260 
215 250 40 х200 
400 х250 50 | 400х250 х60 40 х 125 х48 
245 280 40 х230 
400 
245 280 40 х230 
400 х250 х55 | 400х250 х70 40 х 140 х53 
275 320 40 х 260 























ЇЕ: 1. 应 符合 JB/AT 8050 的 规定 。 

2. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滑动 导向 模 架 ; 2) 结构 型 式 : 后 侧 导 柱 ; 3) 四 模 周 界 尺 寸 L、B， 以 mm 为 单位 ; 
4) REHAR Н, U mm 为 单位 ; 5) 模 架 精度 等 级 : 19, ПА; 6) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2851 一 
2008, 


10.1.3 中间 导 柱 模 架 标准 


导 柱 、 导 套 安装 在 中 心 线 上 ， 左 右 对 称 布置 ， 适 用 于 纵向 送料 的 单 工 序 模 、 复 合 模 及 工 
步 较 少 的 级 进 模 。GB/T 2851 一 2008《 冲 模 滑动 导向 模 架 》 标准 规定 的 中 间 导 柱 模 架 如 表 


























第 10 章 冲模 模 架 标准 与 应 用 -297- 
10-3 所 示 。 
310-3 冲模 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 (摘自 GB/T 2851—2008) (单位 : mm) 
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1 一 上 模 座 2 一 下 模 座 ”3 一 导 柱 4 一 导 套 








标记 示例 : L=200mm, B=125mm, Н-170-205шш, 


1 级 精度 的 冲模 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 

































































标记 表示 为 : 滑动 导向 模 架 中间 导 柱 200 x125 x170~205 I GB/T 2851—2008 
零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
" 闭合 高 度 1 2 3 4 
р а Е m 1 
я (2%) 上 模 座 下 模 座 Зон З £ 
I H GB/T 2855.1 | GB/T 2855. 2 GB/T 2861. 1 GB/T 2861. 3 
1 1 1 1 1 1 
L B | 最 小 | 最 大 
规 ж 
100 115 16 x90 18 x90 
63 x50 x20 | 63 x50 x25 16x60x18 | 18x60x18 
110 125 16 x100 18 x100 
63 | 50 
110 130 16 x100 18 x 100 
63 x50 x25 63 x50 x30 16x65x23 | 18 x65 x23 
120 140 16 x110 18 x110 
100 115 16 x90 18 x90 
63 х63 x20 | 63x63 x25 16x60x18 | 18x60x18 
110 125 16 x100 18 x 100 
63 | 63 
110 130 16 x 100 18 x 100 
63 x63 x25 63 x63 x30 16x65 x23 | 18 хб5 х23 
120 140 16 x110 18 x110 
































· 298 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 

























































































































































































( 续 ) 
零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
” 闭合 高 度 : 3 : 
Шил 5 нв Рет . 
HR (2%) 上 模 座 下 模 座 导 柱 导 = 
H СВ/Т 2855.1 | GB/T 2855.2 СВ/Т 2861. 1 GB/T 2861. 3 
数 量 
1 1 1 1 1 1 
L B | 最 小 | 最 大 
规 格 
110 | 130 18 x 100 20 x100 
80x63x25 | 80x63 х30 18 х65 x23 | 20х65 х23 
130 | 150 18 x 120 20 х 120 
80 
120 | 145 18 x110 20 x110 
80 x63 x30 | 80х63 х40 18 x70 x28 | 20x70x28 
140 | 165 18 х 130 20 х 130 
63 
110 | 130 18 x 100 20 x100 
100 х63 x25 | 100 х63 x30 18 x65 х23 | 20х65 х23 
130 150 18 x 120 20 x120 
100 
120 | 145 18 x110 20 x110 
100 x63 x30 | 100 x63 x40 18x70x28 | 20x70x28 
140 | 165 18 х 130 20 х 130 
110 | 130 20 x100 22 x100 
80 x80 х25 | 80x80x30 20 x65 x23 | 22 x65 x23 
130 | 150 20 x 120 22 x 120 
80 
120 | 145 20 x110 22 x110 
80 x80 x30 | 80x80x40 20x70x28 | 22x70x28 
140 | 165 20 х 130 22 х 130 
110 | 130 20 x100 22 x100 
100 х80 х25 | 100 x80 х30 20x65x23 | 22x65x23 
130 | 150 20 x120 22 x120 
100 
120 | 145 20x110 22x110 
100 x80 x30 | 100 x80 x40 20x70x28 | 22x70x28 
140 | 165 20 x130 22 x130 
80 
110 | 130 20 x100 22 x100 
125 x80 x25 | 125 x80 x30 20x65x23 | 22x65x23 
130 | 150 20 x120 22 x120 
125 
120 | 145 20 х 110 22 х110 
125 x80 x30 | 125 x80 x40 20x70x28 | 22x70x28 
140 | 165 20 х 130 22 х 130 
120 | 150 22 х110 25x110 
140x80x30 | 140 x80 x35 22x80x28 | 25x80x28 
140 | 165 22 x130 25 x130 
140 
140 | 170 22 x130 25 x130 
140x80x35 | 140 x80 x45 22x80x33 | 25x80x33 
160 | 190 22 x150 25 x150 
110 | 130 20 x100 22 x100 
100 x100 x25 | 100 x 100 x30 20x65x23 | 22x65x23 
130 | 150 20 x120 22 x120 
100 
120 | 145 20x110 22x110 
100 x100 x30 | 100 x 100 x40 20x70x28 | 22x70x28 
140 | 165 20 x130 22 x130 
100 
120 | 150 22x110 25x110 
125 x100 x30 | 125 x 100 x35 22x80x28 | 25x80x28 
140 | 165 22 x130 25 x130 
125 
140 | 170 22 x130 25 x130 
125 x100 x35 | 125 x 100 x45 22x80x33 | 25x80x33 
160 | 190 22 x150 25 x150 


























































































































































































































第 10 章 冲模 模 架 标准 与 应 用 . 299 . 
(28) 
零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
i 闭合 高 度 1 2 3 
юм (参考 ) 上 模 座 下 模 座 导 R Ф g 
Н СВ/Т 2855.1 СВ/Т 2855.2 GB/T 2861. 1 СВ/Т 2861.3 
数 8 
1 1 1 1 1 1 
L B 最 小 | 最 大 
ж ж 
120 150 22 x110 25 x110 
140х100х30 | 140 x 100 x35 22 x80 x28 25 x80 x28 
140 165 22 x130 25 х 130 
140 
140 170 22 х 130 25 х 130 
140 x 100 x35 | 140 x 100 x45 22 x80 x33 25 x80 x33 
160 190 22 х 150 25 х 150 
140 170 25 х 130 28 х 130 
160 х 100 x35 | 160 х 100 x40 25 х85 х33 28 х85 х33 
160 190 25 х150 28 х 150 
160 100 
160 195 25 х 150 28 х 150 
160 х 100 x40 | 160 x 100 x 50 25 x90 х 38 28 х90 х38 
190 225 25 х 180 28 х 180 
140 170 25 х 130 28 х 130 
200 х 100 х 35 | 200 x 100 x40 25 х85 х33 28 х85 х33 
160 190 25 х 150 28 х 150 
200 
160 195 25 х 150 28 х 150 
200 х 100 x40 | 200 х 100 x50 25 x90 х 38 28 x90 х 38 
190 225 25 х 180 28 х 180 
120 150 22 х 110 25x110 
125 x125 x30 | 125 x125 x35 22 x80 x28 25 x80 x28 
140 165 22 х 130 25 х 130 
125 
140 170 22 х 130 25 х 130 
125 x125 x35 | 125 x125 x45 22 x85 x33 25 x85 x33 
160 190 22 x150 25 x150 
140 170 25 x130 28 x 130 
140 x125 x35 | 140 x 125 x40 25 x85 x33 28 x85 x33 
160 190 25 х 150 28 х 150 
140 
160 195 25 х 150 28 х 150 
140х125х40 |140х125х50 25 x90 х 38 28 x90 x38 
190 225 25 x180 28 x 180 
140 170 25 х 130 28 х 130 
160 x125 x35 | 160 x 125 x40 25 х85 х33 28 х85 х33 
160 190 25 х 150 28 х 150 
160 125 
170 205 25 х 160 28 х 160 
160 x125 x40 | 160 x 125 x 50 25 x95 x 38 28 x95 x 38 
190 225 25 х 180 28 х 180 
140 170 25 х 130 28 х 130 
200 х 125 x35 | 200 x 125 x40 25 х85 х33 28 х85 х33 
160 190 25 х 150 28 х 150 
200 
170 205 25 х 160 28 х 160 
200 х 125 x40 | 200 х 125 x50 25 x95 х 38 28 x95 x38 
190 225 25 x180 28 x 180 
160 200 28 х 150 32 х 150 
250 х 125 x40 | 250 x 125 x45 28 х 100 x38 32 х 100 x 38 
180 220 28 x 170 32 х170 
250 
190 235 28 х 180 32 х 180 
250 x125 x45 | 250 x125 x55 28 x110 x43 32 x110 x43 
210 255 28 x200 32 x 200 























































































































































































































. 300 . 最 新 模具 标准 应 用 手册 
(88) 
零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
Э” 闭合 高 度 1 2 3 
яв (参考 ) 上 模 座 下 模 座 导 柱 то 套 
H СВ/Т 2855.1 СВ/Т 2855.2 GB/T 2861.1 СВ/Т 2861.3 
ж = 
1 1 1 1 1 1 
L B 最 小 | 最 大 
ж ж 
170 210 32 х160 35 х160 
250 x200 x45 | 250 х 200 х 50 32 х 105 x43 35 х 105 х43 
200 240 32 х190 35 х 190 
250 
200 245 32 х 190 35 х 190 
250 x200 х 50 | 250 x200 x 60 32х115 х48 35x115 x48 
220 265 32 x210 35 x210 
190 230 35 x180 40 x180 
280 x200 x45 | 280 x200 x55 35x115 x43 | 40x115 x43 
220 260 35 x210 40 x210 
280 
210 255 35 x200 40 x200 
280 x200 x50 | 280 x200 x65 35x125 x48 | 40 x125 x48 
240 285 35 x230 40 x230 
200 
190 230 35 x180 40 x180 
315 x200 x45 | 315 x200 x55 35x115 x43 | 40x115 x43 
220 260 35 x210 40 x210 
315 
210 255 35 x200 40 x200 
315 x200 x50 | 315 x200 x65 35x125 x48 | 40 x125 x48 
240 285 35 x230 40 x230 
190 233 35 x180 40 x180 
250 x250 x45 | 250 x250 x55 35x115 x43 | 40 x115 x43 
220 260 35 x210 40 x210 
250 
210 255 35 x200 40 x200 
250 x250 x50 | 250 x250 x65 35x125 x48 | 40 x125 x48 
240 285 35 x230 40 x230 
190 233 35 x180 40 x180 
280 x250 x45 | 280 x250 x55 35x115 x43 | 40x115 x43 
220 260 35 x210 40 x210 
280 
210 255 35 x200 40 x200 
280 x250 x50 | 280 x250 x65 35x125 x48 | 40 x125 x48 
240 285 35 x230 40 x230 
215 250 40 x200 45 x200 
315 x250 x50 | 315 x250 x60 40 x125 x48 | 45x125 x48 
245 280 40 x230 45 x230 
315 250 
245 290 40 x230 45 x230 
315 x250 x55. | 315 x250 x70 40 x140 x53 | 45 x140 x53 
275 320 40 x260 45 x260 
215 250 40 х200 45 х200 
400 х250 х50 | 400 х250 x 60 40х125х48 | 45 x125 х48 
245 280 40 x230 45 х230 
400 
245 280 40 x230 45 х230 
400 x250 x55 | 400 x250 x 70 40 х 140 х 53 | 45х140х53 
275 320 40 х260 45 х260 
215 250 45 х200 50 х 200 
280 х 280 х 50 | 280 х 280 x60 45 х 125 x48 50 х 125 x48 
245 280 45 х230 50 х230 
280 280 
245 290 45 х230 50 х230 
280 х 280 х 55 | 280 х 280 x60 45 х 140 х 53 50 х 140 х 53 
275 320 45 х260 50 х260 












































































































































































































































3105 ”冲模 模 架 标准 与 应 用 . 301 . 
( 续 ) 
零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
g 闭合 高 度 1 2 3 
周 界 (参考 ) 上 模 座 下 模 座 导 柱 导 套 
H GB/T 2855.1 | GB/T 2855.2 GB/T 2861. 1 GB/T 2861. 3 
1 1 1 1 1 1 
L B | 最 小 | 最 大 
ж 8 
215 | 250 40 x200 45 x200 
315 х280 х50 | 315 х280 х 60 40 х125 х48 | 45 x125 x48 
315 245 | 280 40 x230 45 x230 
245 | 290 40 x230 45 x230 
315 х280 х55 | 315 х280 х70 40 x140 x53 | 45 x140 x53 
0 275 | 320 40 x260 45 x260 
215 | 250 40 x200 45 x200 
400 x280 x50 | 400 x280 x60 40 х125 х48 | 45 x125 x48 
ТА 245 | 280 40 х230 45 х230 
245 | 290 40 х230 45 х230 
400 x280 х 55 | 400 х 280 x70 40 x140 x53 | 45 x140 х 53 
275 | 320 40 х260 45 х260 
215 | 250 45 х200 50 х200 
315 х315 х50 | 315 х315 х60 45 х125 х48 | 50 х125 x48 
те 245 | 280 45 х230 50 х230 
? 245 | 290 45 х230 50 х 230 
315 x315 x55 | 315 x315 x70 45 x140 x53 | 50 x140 x53 
275 | 320 45 x260 50 x260 
240 | 280 45 x230 50 x230 
400 x315 x55 | 400 x315 x65 45 x140 x53 | 50 x140 x53 
270 | 305 45 x260 50 x260 
400 | 315 
270 | 310 45 x260 50 x260 
400 x315 x60 | 400 x315 x75 45x150 x58 | 50 x150 x58 
305 | 350 45 x290 50 x290 
240 | 280 45 x230 50 x230 
500 x315 x55 | 500 x315 x65 45 x140 x53 | 50 x140 x53 
0 270 | 305 45 х 260 50 х 260 
270 | 310 45 х260 50 х260 
500 x315 x60 | 500 x315 x75 45 х150 х58 | 50 x150 x58 
305 | 350 45 x290 50 x290 
240 | 280 45 x230 50 x230 
400 x400 x55 | 400 x400 x65 45 x140 x53 | 50 x140 x53 
77 270 | 305 45 х260 50 х260 
270 | 310 45 х260 50 х260 
400 х400 х60 | 400 х400 х75 45 х150 х58 | 50 х 150 х 58 
16 305 | 350 45 х290 50 х290 
240 | 280 50 х220 55 х220 
630 x400 х 55 | 630 x400 х 65 50 х 150 х 53 | 55 x150 х 53 
ЭР 270 | 305 50 х250 55 x250 
I 270 | 310 50 х250 55 x250 
630 х400 х65 | 630 х400 х80 50 х160 х63 | 55 х160 x63 
305 | 350 50 х 280 55 x280 
260 | 300 50 х240 55 x240 
500 x500 x55 | 500 х500 х 65 50 150 53 | 55 х150 х 53 
290 | 325 50 х270 55 х270 
500 | 500 
290 | 330 50 х270 55 х270 
500 х 500 x65 | 500 х 500 х 80 50 х160 х63 | 55 х160 x63 
320 | 360 50 х 300 55 х 300 
ЇЕ: 1. 应 符合 JB/AT 8050 的 规定 。 
2. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滑动 导向 模 架 ; 2) 结构 型 式 ， 中 间 导 柱 ; 3) MRAR, B, A mm 为 单位 ; 











Д) ЇГ Н, U mm 为 单位 ; 5) 模 架 精度 等 级 : 
2008 。 


Т, ПА; 6) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2851 一 


· 302 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 





10.1.4 中 间 导 柱 圆 形 模 架 标准 


导 柱 、 导 套 安 装 在 中 心 线 上 ， 左 右 对 称 布置 ， 适 用 于 纵向 送料 的 单 工 序 模 、 复 合 模 及 工 
步 较 少 的 级 进 模 。GB/T 2851—2008 《冲模 滑动 导向 模 架 》 标 准 规定 的 中 间 导 柱 圆 形 模 架 如 
K 104 所 示 。 





#104 冲模 滑动 导向 中 间 导 柱 圆 形 模 架 (摘自 GB/T 2851—2008) (单位 : mm) 




















1 一 上 模 座 ”2 一 下 模 座 ”3 一 导 柱 “4 一 导 套 
标记 示例 : D, =200mm, А = 170 ~210mm， 工 级 精度 的 冲模 滑动 导向 中 间 导 柱 圆 形 模 架 
标记 表示 为 : 滑动 导向 模 架 ”中间 导 柱 圆 形 200x170 ~210 І GB/T 2851—2008 
















































































零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
闭合 高 度 1 2 3 4 
my A - - l 
нь (参考 ) 上 模 座 下 模 座 导 柱 7 g 
H GB/T 2855. 1 GB/T 2855. 2 GB/T 2861. 1 GB/T 2861. 3 
ж 8 
1 1 1 1 1 1 
р, | 最 小 | 最 大 
ж ж 
100 115 16 х90 18 х90 
63 х20 63 х25 16 x60 x18 18 x60 x18 
110 125 16 х 100 18 x 100 
63 
110 130 16 х 100 18 x 100 
63 x25 63 x30 16 x65 x23 18 x65 x23 
120 140 16 x110 18 x110 
110 130 20 х 100 22 х 100 
80 х25 80 х30 20 х65 х23 22 х65 х23 
130 150 20 х 120 22 х 120 
80 
120 145 20 х 110 22 х 110 
80 х30 80 х40 20 х70 х28 22 х70 х28 
140 165 20 х 130 22 х 130 
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(28) 
零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
闭合 高 度 
ША Р" F. m Р 
Юн (参考 ) 上 模 座 下 模 座 导 Ж = 套 
СВ/Т 2855. 1 СВ/Т 2855. 2 СВ/Т 2861. 1 СВ/Т 2861. 3 
Ж Е 
1 1 1 1 1 1 
D | 最 小 | 最 大 
ж ж 
110 130 20 х 100 22 х 100 
100 х25 100 х30 20 х65 х23 22 x65 x23 
130 150 20 x 120 22 х 120 
100 
120 145 20 х 110 22 х 110 
100 х30 100 х40 20 х70 х28 22 х70 х28 
140 165 20 х 130 22 х 130 
120 150 22 х 110 25 х110 
125 х30 125 х35 22 х80 х28 25 x80 x28 
140 165 22 х 130 25 х 130 
125 
140 170 22 х 130 25 х 130 
125 х35 125 х45 22 х85 х33 25 х85 х33 
160 190 22 х 150 25 х 150 
160 200 28 х 150 32 х 150 
160 х40 160 х45 28 x110 x38 32 x110 x38 
180 220 28 x170 32 x170 
160 
190 235 28 x 180 32 х 180 
160 х45 160 х55 28 х 110 x43 32 x110 x43 
210 255 28 x 200 32 x 200 
170 210 32 x 160 35 х 160 
200 х 45 200 х50 32 х 105 x43 35 х105 х43 
200 240 32 х 190 35 х 190 
200 
200 245 32 х 190 35 х 190 
200 х 50 200 х 60 32 х 115 x48 35 x115 x48 
220 265 32 x210 35 x210 
190 230 35 x180 40 x180 
250 x45 250 x55 35 x115 x43 40 x115 x43 
220 260 35 x210 40 x210 
250 
210 255 35 x200 40 x200 
250 x50 250 x65 35 x125 x48 40 x 125 x48 
240 285 35 x230 40 x230 
215 250 45 x200 50 x 200 
315 x50 315 x60 45 x 125 x48 50 x 125 x48 
245 280 45 x230 50 x230 
315 
245 290 45 x230 50 x 230 
315 х55 315 х70 45 х 140 х53 50 х 140 х 53 
275 320 45 х260 50 х260 
245 290 45 х230 50 x230 
400 х 55 400 х65 45 х 140 х 53 50 х 140 х 53 
275 315 45 х260 50 х 260 
400 
275 320 45 х260 50 х260 
400 х60 400 х 75 45 х150 х58 50 х 150 x58 
305 350 45 х290 50 х 290 
260 300 50 х 240 55 x240 
500 х 55 500 х65 50 х 150 х 53 55 х 150 х 53 
290 325 50 х270 55 х270 
500 
290 330 50 x270 55 х270 
500 х65 500 х80 50 х 160 х63 55 х160 х63 
320 360 50 х300 55 x 300 
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( 续 ) 
零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
z 闭合 高 度 2 3 4 
周 界 (参考 ) 上 模 座 下 模 座 导 柱 导 £ 
H GB/T 2855.1 | GB/T 2855.2 GB/T 2861.1 GB/T 2861.3 
1 1 1 1 1 1 
Do 最 小 | 最 大 
ж ж 
270 310 55 х250 60 х250 
630 х60 630 x70 55 х160 х58 | 60 х160 х 58 
Яв 300 340 55 x280 60 х 280 
310 350 55 х290 60 x290 
630 х 75 630 х 90 55х170х73 | 60х170х73 
340 380 55 x320 60 x320 
ЇЕ: 1. 应 符合 JB/AT 8050 的 规定 。 





N 


. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滑动 导向 模 架 ; 2) 结构 型 式 : 中 间 导 柱 圆 形 ; 3) RARS Do, Dmm 为 单位 ; 
4) 模 架 闭合 高 度 А, ИД mm 为 单位 ; 5) 模 架 精度 等 级 : Т6, HK; 6) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2851 一 2008。 


10.1.5 四 导 柱 模 架 标准 


导 柱 、 导 套 安装 在 模具 的 四 角 ， 剖 压 时 模 架 受 力 比较 平衡 ， 稳 定性 和 导向 精度 较 高 ， 适 
用 于 尺寸 较 大 及 精度 较 高 的 模具 。GCB/T 2851—2008 《冲模 滑动 导向 模 架 》 标准 规定 的 四 导 
柱 模 架 如 表 10-5 所 示 。 

R105 ”冲模 滑动 导向 四 导 柱 模 架 (摘自 GB/T 2851—2008) (单位 : mm) 



























1%) | 
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标记 示例 : L=200mm, В = 160, Н-170 
~210mm， 工 级 精度 的 冲模 滑动 导向 四 导 柱 模 架 
标记 表示 为 : 滑动 导向 模 架 中 间 导 柱 圆 形 
200 х170-210 1 GB/T 2851—2008 



































1 一 上 模 座 2— FRE ”3 一 导 柱 “4 一 导 套 
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(88) 
零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
闭合 高 度 1 2 3 4 
凹 模 周 界 (参考 ) 上 模 座 下 模 座 Ч ОН 9 ж 
H СВ/Т 2855.1 СВ/Т 2855.2 СВ/Т 2861.1 | СВ/Т 2861.3 
Ж Е 
1 1 4 4 
L B р, 最 小 最 大 
ж ж 
140 170 25 х130 
160 х 125 x35 | 160 х 125 x40 25 х85 х33 
160 190 25 х150 
160 125 160 
170 205 25 х160 
160 х 125 x40 | 160 x 125 x50 25 х95 х38 
190 225 25 х180 
160 200 28 х150 
200 х 160 x40 | 200 х 160 x45 28 х 100 x 38 
180 220 28 х170 
200 200 
190 235 28 х180 
200 х 160 x45 | 200 х 160 х 55 28 x110 x43 
210 255 28 x200 
160 
170 210 32 x160 
250 х 160 x45 | 250 x 160 x 50 32 x 105 x43 
200 240 32 x 190 
250 
200 245 32 x 190 
250 х 160 x50 | 250 x 160 x 60 32 x 115 х48 
220 265 32 x210 
170 210 32 х 160 
250 x200 x45 | 250 x200 x50 32 x 105 x43 
200 240 32 x 190 
250 
200 245 32 x 190 
250 x200 x50 | 250 x200 x 60 32x115 х48 
220 265 32 x210 
200 
190 233 35 x 180 
315 х200 х45 | 315 x200 x55 35 x115 x43 
220 260 35 x210 
315 
210 255 35 x200 
315 х200 х50 | 315 x200 x 65 35 x 125 x48 
240 285 35 x 230 
250 
215 250 40 x 200 
315 x250 x50 | 315 x250 x 60 40 x125 x48 
245 280 40 x230 
315 
245 290 40 x230 
315x250 x55 | 315x250 x70 40 x 140 x53 
275 320 40 x260 
250 
215 250 40 x200 
400 x250 x50 | 400 x250 x60 40 x125 x48 
245 280 40 x230 
400 
245 290 40 x230 
400 x250 x55 | 400 x250 x70 40 х 140 x53 
275 320 40 х260 
245 290 45 х230 
400 x315 х 55 | 400 x315 x65 45 х 140 х 53 
275 315 45 х260 
400 315 
275 320 45 х260 
400 x315 x60 | 400 x 315 x75 45 х 150 х 58 
305 350 45 х290 
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( 续 ) 
零件 件 号 、 名 称 及 标准 编号 
闭合 高 度 1 2 3 4 
1058 95 (参考 ) 上 模 座 下 模 座 导 柱 导 £ 
H GB/T 2855.1 | GB/T 2855.2 | GB/T 2861.1 | GB/T 2861.3 
1 1 4 4 
L B Do 最 小 最 大 
ж ж 
245 290 45 х230 
500 х315 х55 | 500 х315 х65 45 х140 х 53 
275 315 45 х260 
500 
275 320 45 х260 
500 x315 x60 | 500 x315 x75 45 х 150 х 58 
305 350 45 х290 
315 
260 300 50 х240 
630 х315 х55 | 630 х315 x65 50 х 150 х 53 
290 325 50 х270 
630 
290 330 50 х270 
630 х315 х65 | 630 х315 х80 50 х 160 х 63 
320 360 50 х 300 
250 
260 300 50 х240 
500 x400 х 55 | 500 x400 х 65 50 х 150 х53 
290 325 50 x270 
500 
290 330 50 x270 
500 х400 х65 | 500 х400 х80 50 х 160 х 63 
320 360 50 х 300 
400 
260 300 50 x240 
630 х400 х55 | 630 х400 х 65 50 х 150 х53 
290 325 50 x270 
630 
290 330 50 x270 
630 х400 х65 | 630 х400 х80 50 х 160 х 63 
320 360 50 х 300 
ЇЕ: 1. 应 符合 JB/AT 8050 的 规定 。 
2. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滑动 导向 模 架 ; 2) 结构 型 式 : 四 导 柱 ; 3) MRAR 1, BD, DL mm 为 单 
位 ; 4) 模 架 闭合 高 度 五 ,以 mm 为 单位 ; 5) 模 架 精度 等 级 : 194, ПА; 6) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2851 一 


2008 。 


10.2 冲模 滑动 导向 模 座 标准 


10.2.1 Е 


GB/T 2855. 1 一 2008 《冲模 滑动 导向 模 座 第 1 部 分 : 上 模 座 》 是 对 GB/T 2855. 1 一 1990 
《冲模 滑动 导向 模 座 对 角 导 柱 上 模 座 》、GB/T 2855. 5 一 1990《 冲 模 滑 动 导 向 模 座 后 侧 导 柱 
ERE), GB/T 2855.7 一 1990《 冲 模 滑 动 导 向 模 座 后 侧 导 柱 罕 形 上 模 座 》、GBXAT 2855. 9 一 








1990 《冲模 滑动 导向 模 座 中 间 导 柱 上 模 座 》、GB/AT 2855. 11 一 1990 《冲模 滑动 导向 模 座 中 
ESERE ERE), GB/T 2855. 13 一 1990 《冲模 滑动 导向 模 座 四 导 柱 上 模 座 》 的 合并 修 


iJ. 





GB/T 2855. 1 一 2008 《冲模 滑动 导向 模 座 第 1 部 分 : 上 模 座 》 标 准 规定 了 冲模 滑动 导 
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向 上 模 座 的 结构 、 尺 寸 规 格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 滑动 导向 用 上 模 座 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 
和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 滑动 导向 模 座 第 1 部 
分 : 上 模 座 》; 增加 了 “前 言 ”和 “规范 性 引用 文件 ”; 删除 了 后 侧 导 柱 窄 形 上 模 座 的 内 容 ; 
对 中 间 导 柱 上 模 座 的 结构 和 尺寸 规格 作 了 较 大 修改 ; 材料 改 为 推荐 采用 。 

GB/T 2855. 1 一 2008 标准 规定 的 冲模 滑动 导向 上 模 座 包括 对 角 导 柱 上 模 座 、 后 侧 导 柱 上 
模 座 、 中 间 导 柱 上 模 座 、 中 间 导 柱 圆 形 上 模 座 和 四 导 柱 上 模 座 。 其 标记 内 容 包括 : 中 滑动 导 
向 上 模 座 ; @) 结 构 型 式 : 对 角 导 柱 、 后 侧 导 柱 、 中 间 导 柱 、 中 间 导 柱 圆 形 、 四 导 柱 ; O 
РЭГ L. BED, Um 为 单位 ; ORRAK AEH, И mm 为 单位 ; 名 本 标准 代号 ， 
即 GB/T 2855. 1 一 2008。 Jill L, =200mm, В =160mm, Н =45mm 的 滑动 导向 对 角 导 柱 上 模 
座 的 标记 为 : 滑动 导向 上 模 座 ”对 角 导 柱 200 x160 x45 GB/T 2855. 1 一 2008。 

下 面 将 冲模 滑动 导向 上 模 座 分 别 介 绍 如 下 。 

1. 对 角 导 柱 上 模 座 标准 

GB/T 2855. 1 一 2008 标准 规定 的 冲模 滑动 导向 对 角 导 柱 上 模 座 的 结构 如 图 10-1 所 示 ， 尺 
寸 如 表 10-6 所 示 。 























表 10-6 冲模 滑动 导向 对 角 导 柱 上 模 座 尺 十 

































































































































































(摘自 GB/T 2855. 1 一 2008) (单位 : mm) 
ҮЛДЭХ р р, 
Н h L В! L, В, 5 5, R ІА d, t 5, 
L В Н7 Н7 
20 
63 50 70 60 85 
25 
100 28 40 25 28 
20 
63 70 95 
25 
25 
80 63 90 70 120 
30 
105 32 28 32 
25 
100 110 140 
30 
25 
80 90 125 
30 
25 
100 80 235 110 90 -- 一 145 125 60 = 2-5 -- 
30 
35 32 35 
25 
125 130 170 
30 
25 
100 110 145 
30 
145 
30 
125 130 170 38 35 38 
33 
100 110 
35 
160 170 210 
40 
150 | 42 80 38 42 
35 
200 210 250 
40 
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( 续 ) 
11 74 98 р р, 
Н h L |B | L B Sis R 1, 4, i 5, 
1, В Н7 Н7 
30 
125 130 170 38 | 60 35 38 
35 
35 
160 2 170 210 | 175 
125 = 130 42 | 80 38 42 
200 210 250 маг" 
40 
40 
250 yË 260 305 | 180 100 
45 45 
40 
160 170 215 | 215 80 42 
45 
40 
200 | 160 二 210 | 170 255 | 215 | 45 | 80 45 =: эь гэ 
45 
250 260 360 | 230 | 310 | 220 10 210 
50 M14- 
30 50 45 50 28 上 | 一 一 
45 6H 
200 | 200 - 210 | 210 | 320 | 270 | 260 | 260 80 180 
45 
250 260 370 310 | 260 | 50 45 50 220 
50 M14- 
200 210 270 28 — 
45 6H 
315 T 30 | 325 435 380 | 265 280 
55 50 55 
45 
250 260 380 315 | 315 210 
50 
50 M16- 
315 | 250 325 | 260 | 445 | 330 | 385 32 | 290 
55 6H 
=: 320 | 60 55 60 — 
400 35 | 410 540 470 350 
55 
50 
315 325 460 390 100 280 
55 
55 
400 | 315 ян 410 | 325 | 550 | 400 | 475 | 390 340 
65 60 65 -一 一 
55 
500 510 655 575 460 
60 M20- 
40 上 -一 一 
55 6H 
400 - 40 | 410 560 475 | 475 370 
40 = 410 490 — 
630 = 640 780 710 | 480 580 
- 70 65 70 — 
500 | 500 - 510 | 510 | 650 | 590 | 580 | 580 460 
注 : 1, 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 HT200。 
2. 压板 台 的 形状 、 位 置 尺寸 和 标记 面 的 位 置 尺寸 由 制造 者 确定 。 
3. t, 应 符合 JBZT 8070 的 规定 。 
4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滑动 导向 上 模 座 ; 2) 结构 型 式 : 对 角 导 柱 ; 3) ШВЕЛЖЭХЭ L, В, И mm 为 单 











= 
位 ; 4) 模 架 闭 合 高 度 H, Umm 为 单位 ; 5) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2855. 1 一 2008。 
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图 10-1 ”冲模 滑动 导向 对 角 导 柱 上 模 座 
a) 对 角 导 柱 上 模 座 (KxB<200 x160) b) 对 角 导 柱 上 模 座 (LxB >200 x160) 
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2. 后 侧 导 柱 上 模 座 标 准 
GB/T 2855. 1 一 2008 标准 规定 的 冲模 滑动 导向 后 侧 导 柱 上 模 座 的 结构 如 图 10-2 所 示 ， 尺 
寸 如 表 10-7 所 示 。 






































































































































R10 —R20 























b) 


图 10-2 ”冲模 滑动 导向 后 侧 导 柱 上 模 座 
a) 后 侧 导 柱 上 模 座 (LxB8<200 х160) b) 后 侧 导 柱 上 模 座 (1ХВ»200х160) 
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R107 冲模 滑动 导向 后 侧 导 柱 上 模 座 尺寸 (摘自 GB/T 2855. 1 一 2008) (单位 :mm) 
П ЈА] L р 
Н h 1, 5 A, А, R ГА d, t 5, 
І, В Н7 
63 50 2 70 70 45 75 
25 40 25 
20 
63 7 7 
25 9 ? 
80 63 Е 90 94 50 85 
28 28 
25 
100 по | 11 
30 $ 
25 
80 0 4 
- 9 9 
25 
100 80 sO 110 | 116 | 65 110 60 
т 32 32 
125 130 | 130 
30 1 
25 
100 11 11 = - 
30 ° ° 
125 2 130 | 130 35 35 = 
100 75 130 
160 33 170 | 170 
40 
3 38 
200 3 210 | 210 : j 
40 
30 
125 130 | 130 35 60 35 
35 
35 
160 т 170 | 170 
125 ТН 85 150 | 38 80 38 
200 21 21 
40 0 9 
40 
250 260 | 250 100 
45 
40 
160 - 170 | 170 | 10 | 195 | 42 42 
40 4: 
200 160 Ë 210 | 210 
РГ 110 | 195 
250 - 260 | 250 100 150 
т М14-6Н | 28 
200 2 210 | 210 45 80 45 120 
45 
250 200 z0 30 260 | 250 | 130 | 235 150 
315 = 325 | 305 200 
Ë 50 50 
250 260 | 250 100 140 
50 
50 
315 250 - 328 | 308 | 160 | 290 М16-6Н| 32 200 
2 35 55 55 
400 410 | 390 280 
55 á 
Е: 1. 压板 台 的 形状 尺寸 由 制造 者 确定 。 
2. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 HT200。 
3. t, MEITA JB/T 8070 中 表 2 的 规定 。 应 符合 JB/T 8070 的 规定 。 
4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滑动 导向 上 模 座 ; 2) 结构 型 式 : 后 侧 导 柱 ; 3) RAAR L, B, A mm 为 单 





位 ; 4) 模 架 闭合 高 度 有 万 ， 以 mm 为 单位 ; 5) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2855. 1 一 2008。 
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3. 中 间 导 柱 上 模 座 标准 
GB/T 2855. 1 一 2008 标准 规定 的 冲模 滑动 导向 中 间 导 柱 上 模 座 的 结构 如 图 10-3 所 示 ， 尺 
寸 如 表 10-8 所 示 。 

































































































































































图 10-3 ”冲模 滑动 导向 中 间 导 柱 上 模 座 


а) 中 间 导 柱 上 模 座 (LxB<200 х160) b) 中 间 导 柱 上 模 座 (LxB>200 x160) 
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表 10-8 ”冲模 滑动 导向 中 间 导 柱 上 模 座 尺寸 (摘自 GB/T 2855. 1 一 2008) (单位 :mm) 



















































































































































































































































































1108) A р р, 
Н һ 1, В, В, 8 R R. ГА 4, t S, 
L B H7 | H 
20 
63 50 70 60 
25 
100 | 28 40 25 28 
20 
63 70 
25 
25 
80 63 90 70 120 
30 
32 28 32 
25 
100 110 140 
30 
25 
80 F 90 125 54 
25 
100 T 110 145 | 35 32 35 
80 - 90 
25 
125 130 170 
30 
30 
140 150 185 | 38 80 35 38 
35 
25 
100 110 145 | 35 32 35 
30 
60 
30 
125 130 170 
35 2 2 = 2 = = 
38 35 38 
30 
140 | 100 150 | 110 185 
35 
35 
160 170 210 80 
40 
42 38 42 
35 
200 210 250 
40 
30 
125 130 170 | 38 60 35 38 
35 
35 
140 150 190 
40 
35 
160 | 125 10 170 | 130 210 | 42 80 38 42 
40 
200 210 250 
45 
40 
250 260 305 | 45 100 | 42 45 
45 
35 
140 150 190 
40 
42 38 42 
35 
160 170 210 80 
40 
140 10 150 
200 210 255 
45 
PP. 45 42 45 
250 260 305 100 
45 



















































































































































































































































































































































































. 314 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
(2%) 
П Ja] A р р, 
Н h L, B. B, 8 R R. ТА d, t 5, 
L B H7 | H 
40 
160 170 215 
45 
45 一 | 80 42 | 45 = 一 ЭР 
40 
200 210 255 
45 
160 170 
45 
250 sU 260 310 210 
240 100 — 
45 
280 =) 290 340 250 
т 50 85 45 50 — 
200 210 260 80 170 
50 M14- 
280 28 —— 
45 6H 
250 - 260 310 210 
200 40 210 [一 一 一 
45 
280 290 345 250 
50 
290 
45 
315 z0 325 380 290 
с 55 95 | 100 | 50 55 
250 260 315 210 
50 
340 | 一 一 
280 8 290 345 250 
50 М16- 
250 260 32 
50 6H 
315 325 385 260 
55 
350 
50 
400 410 470 120 340 
55 
50 
280 - 290 350 | 60 | 105 55 60 250 
100 — 
50 
315 | 280 = 325 | 290 | 380 | 385 260 
50 
400 410 470 120 340 
55 
50 
315 т 45 | 325 390 100 260 
55 M20- 
400 | 315 410 | 325 | 425 | 475 120 40 | 340 
60 6H 
тт 65 | 115 60 65 — 
500 510 575 140 440 
60 
55 
400 - 410 510 | 475 120 360 
400 |= 410 | 
630 С 640 520 | 710 160 570 
= 70 | 125 65 70 | 一 一 一 
500 | 500 Т 510 | 510 | 6200 | 580 140 440 
ЇЕ 1. 压板 台 的 形状 尺寸 由 制造 者 确定 。 
2. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 HT200。 
3. t, 应 符合 JB/T 8070 中 表 2 的 规定 。 应 符合 JB/T 8070 的 规定 。 
4 











位 ; 5) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2855. 1 一 2008 。 


. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滑动 导向 上 模 座 ; 2) 结构 型 式 ， 中 间 导 柱 ; 3) ПЈЕР, B, U mm 为 单 
位 ; 4) 模 架 闭合 高 度 H, ОД mm HÀ 
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4. 中 间 导 柱 圆 形 上 模 座 标准 
GB/T 2855. 1 一 2008 标准 规定 的 冲模 滑动 导向 中 间 导 柱 圆 形 上 模 座 的 结构 如 图 104 所 
示 ， 尺 寸 如 表 10-9 所 示 。 
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图 104 冲模 滑动 导向 中 间 导 柱 圆 形 上 模 座 
а) 中 间 导 柱 圆 形 上 模 座 (Do 和 160) b) 中 间 导 柱 圆 形 上 模 座 ( Do > 160) 
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· 316 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
表 10-9 ”冲模 滑动 导向 中 间 导 柱 圆 形 上 模 座 尺寸 (摘自 GB/T 2855. 1 一 2008 ) 
(单位 : mm) 
ШОН Ут р р, 
Н h D, В, 5 R К, l d, t 5, 
р, Н7 Н7 
20 
63 70 100 28 50 25 28 
25 
25 
80 90 125 
30 
35 60 32 35 
25 
100 110 | 145 = = = = 
30 
30 
125 130 | 170 38 35 38 
35 
80 
40 
160 170 | 215 45 42 45 
45 
45 M14- 
200 210 | 280 | 260 50 85 45 50 28 180 
50 6H 
30 
45 М16- 
250 260 | 340 | 315 55 95 50 55 32 220 
50 6H 
50 
315 325 | 425 | 390 280 
55 
35 65 115 | 100 60 65 — 
55 
400 410 | 510 | 475 380 
60 M20- 
40 “上 一 
55 6H 
500 510 | 620 | 580 70 125 65 70 480 
65 
40 — 
60 
630 640 | 758 | 720 76 135 70 76 600 
75 
ЇЕ, 1. 压板 台 的 形状 尺寸 由 制造 者 确定 。 
2. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 HT200。 
3. t, 应 符合 JB/T 8070 中 表 2 的 规定 。 应 符合 JB/T 8070 的 规定 。 
4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滑动 导向 上 模 座 ; 2) 结构 型 式 ， 中间 导 柱 圆 形 ; 3) ШАХУ Do, Ш mm 为 





单位 ; 4) 模 架 闭合 高 度 H, P, mm 为 单位 ; 5) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2855. 1 一 2008 。 


5. 四 导 柱 上 模 座 标准 
GB/T 2855. 1 一 2008 标准 规定 的 冲模 滑动 导向 四 导 柱 上 模 座 的 结构 如 图 10-5 所 示 ， 尺 寸 


如 表 10-10 所 示 。 
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图 10-5 ”冲模 滑动 导向 四 导 柱 上 模 座 
а) 四 导 柱 上 模 座 (LxB<200 x160) b) 四 导 柱 上 模 座 (LxB>200 x160) 























































































































































































































· 318 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
表 10-10 ”冲模 滑动 导向 四 导 柱 上 模 座 尺 寸 (摘自 GB/T 2855.1--2008) (单位 : mm) 
1105) 95 р 
Н h L | B | L | B, s | sS, R L, d, i 5, 
L B р, Н7 
35 
160 | 125 | 160 Л 20 1170 | 160 | 240 | 230 | 175 | 190 | 38 38 
40 
200 200 йг 25 | 210 290 220 42 42 
160 - 200 280 215 
250 260 340 80 
50 М14- 
265 45 45 28 | 170 
45 6H 
250 250 =. 30 260 340 
200 р 250 330 260 
315 D 325 425 50 50 200 
340 
50 M16- 
315 325 425 32 | 230 
55 6H 
— 250 = 35 300 400 315 | 55 55 — 
400 410 500 290 
55 
410 
55 
400 410 510 300 
60 
一 一 一 | - 60 60 — 
500 315 2 510 | 375 | 610 | 495 | 510 | 390 380 
55 М20- 
630 40 | 640 750 640 40 | 500 
65 6Н 
55 
500 = 510 620 510 65 65 380 
55 
630 | 400 = 640 | 460 | 750 | 590 | 640 | 480 100 500 
60 
800 = 810 930 810 650 
70 70 = 
60 
630 640 760 640 500 
75 
70 
800 | 500 810 | 580 | 940 | 710 | 810 | 590 650 
85 M24- 
—— 45 4 | 一 一 
70 6H 
1000 = 1010 1140 1010 800 
76 76 — 
70 
800 F 810 940 810 650 
— 630 25 700 840 720 — 
1000 - 1010 1140 1010 800 
ЇЕ: 1. 压板 台 的 形状 尺寸 由 制造 者 确定 。 
2. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 HT200。 
3. t, 应 符合 JB/T 8070 中 表 2 的 规定 。 应 符合 JB/T 8070 的 规定 。 
4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滑动 导向 上 模 座 ; 2) 结构 型 式 : 中 间 导 柱 圆 形 ; 3) DTC FL. Вар, 


以 mm 为 六 


位; 4) 模 架 闭合 高 度 H, D mm NÀ 





10.2.2 下 模 座 标准 


GB/T 2855. 2 一 2008 《冲模 滑动 导向 模 座 第 2 部 分 : 下 模 座 》 是 对 GB/T 2855. 2 一 1990 





М: 5) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2855. 1 一 2008。 
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《冲模 滑动 导向 模 座 对 角 导 柱 下 模 座 》、GB/T 2855. 6 一 1990《 冲 模 滑动 导向 模 座 后 侧 导 柱 
FREY, GB/T 2855. 8 一 1990《 冲 模 滑 动 导 向 模 座 后 侧 导 柱 窗 形 下 模 座 》、GB 人 MT 
2855. 10—1990 《冲模 滑 动 导 向 模 座 中 间 导 柱 下 模 座 》、GBZT 2855. 12 一 1990《 冲模 滑 动 导 
向 模 座 中 间 导 柱 圆 形 下 模 座 》 和 GB/T 2855. 14 一 1990《 冲 模 滑动 导向 模 座 四 导 柱 下 模 座 》 
的 合并 修订 。 

GB/T 2855. 2 一 2008 《冲模 滑动 导向 模 座 第 2 部 分 : 下 模 座 》 标 准 规定 了 冲模 滑动 导 
向 下 模 座 的 结构 、 尺 二 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 滑动 导向 用 下 模 座 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 
和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 滑动 导向 模 座 第 2 部 
分 : 下 模 座 》; 增加 了 “前 言 ” 和 “规范 性 引用 文件 ”; Г/Л ЭГ НУ, 
对 中 间 导 柱 下 模 座 的 结构 和 尺寸 规格 作 了 较 大 修改 ; 材料 改 为 推荐 采用 。 

GB/T 2855. 2 一 2008 标准 规定 的 冲模 滑动 导向 下 模 座 包括 对 角 导 柱 下 模 座 、 后 侧 导 柱 下 
模 座 、 中 间 导 柱 下 模 座 、 中 间 导 柱 圆 形 下 模 座 和 四 导 柱 下 模 座 。 其 标记 内 容 包 括 : 中 滑动 导 
向 下 模 座 ;@) 结 构 型 式 : 对 角 导 柱 、 后 侧 导 柱 、 中 间 导 柱 、 中 间 导 柱 圆 形 、 四 导 柱 ; ONE 
周 界 尺寸 L、B 或 Do, 以 mm 为 单位 ; 全 模 架 闭合 高 度 H, Ї mm 为 单位 ; 本 标准 代号 ， 
即 GB/T 2855. 2 一 2008。 例 如 =250mm、B =200mm. H = 60mm 的 滑动 导向 对 角 导 柱 下 模 
座 的 标记 为 :滑动 导向 下 模 座 250 x200 x60 GB/T 2855. 2 一 2008 。 

下 面 将 冲模 滑动 导向 下 模 座 分 别 介 绍 如 下 。 

1. 对 角 导 柱 下 模 座 标准 

GB/T 2855. 2 一 2008 标准 规定 的 冲模 滑动 导向 对 角 导 柱 下 模 座 的 结构 如 图 10-6 所 示 ， 尺 
寸 如 表 10-11 所 示 。 
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图 10-6 ”冲模 滑动 导向 对 角 导 柱 下 模 座 

































































































































































-320- 最 新 模具 标准 应 用 手册 
表 10-11 冲模 滑动 导向 对 角 导 柱 下 模 座 尺 寸 (摘自 GB/T 2855. 2 一 2008) 
(单位 : mm) 
凹 模 周 界 D |b, 
H h li B, L | B, 8 8, R 1, d, 5, 
L В К7 К7 
25 
63 50 70 60 125 | 100 85 
30 
100 28 40 16 18 
25 
63 70 130 | 110 95 
30 
30 
80 63 90 70 150 120 
40 
20 120 105 32 18 20 
30 
100 110 170 140 
40 
30 
80 90 150 125 
40 
30 
100 80 110 90 120 | 140 | 145 | 125 60 
40 
35 20 22 
30 
125 130 200 170 
40 
30 
100 25 110 180 145 
40 
145 
35 
125 130 200 170 38 22 25 — 一 
45 
100 110 160 
40 
160 170 240 210 
50 
30 150 42 80 25 28 
45 
200 210 280 250 
50 
35 
125 23 130 200 170 38 60 22 25 
45 
40 
160 170 250 210 | 175 
50 
125 30 130 190 42 80 25 28 
40 
200 210 290 250 
50 
45 
250 260 340 305 | 180 100 
55 
45 
160 35 170 270 215 45 28 32 
55 
160 170 230 215 80 
45 
200 210 310 255 
50 
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(2%) 
凹 模 周 界 p |b, 
H h L, В, L, B, 5 Š, К l d, Ї 5, 
L В R7 R7 
50 
250 160 260 170 | 360 | 230 | 310 | 220 100 210 
60 
50 
200 210 320 260 50 80 32 35 180 
60 M14- 
260 28 
50 6H 
250 200 40 260 | 210 | 370 | 270 | 310 220 
60 
55 
315 325 435 380 | 265 280 
65 
55 35 40 
55 
250 260 380 315 | 315 210 
65 
60 М16- 
315 250 325 | 260 | 445 | 330 | 385 32 290 
70 6Н 
320 60 40 45 
60 
400 410 540 470 350 
70 
60 
315 325 460 390 100 280 
70 
65 
400 315 410 | 325 ! 550 | 400 | 475 | 390 340 
75 
45 65 45 50 
65 
500 510 655 815 460 
75 М20- 
40 
65 6H 
400 410 560 475 | 475 370 
75 
400 410 490 
65 
630 640 780 710 | 480 580 
80 
70 50 55 
65 
500 500 510 | 510 | 650 | 500 | 580 | 580 460 
80 
ҮЕ, 1, 压板 台 的 形状 、 位 置 尺寸 和 标记 面 的 位 置 尺 寸 由 制造 者 确定 。 























. 安装 B 型 导 柱 时 ，D R7. р, R7 改 为 D Н7, р, Н7, 
材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 HT200。 
215 应 符合 JBMT 8070 中 表 2 的 规定 。 应 符合 JB/T 8070 的 规定 。 
. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滑动 导向 下 模 座 ; 2) 结构 型 式 ， 对 角 导 柱 ; 3) ШВУ B, аш 为 单 
位 ; 4) 模 架 闭合 高 度 互 ， 以 mm 为 单位 ; 5) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2855. 2 一 2008 。 
2. 后 侧 导 柱 下 模 座 标准 
GB/T 2855. 2 一 2008 标准 规定 的 冲模 滑动 导向 后 侧 导 柱 下 模 座 的 结构 如 图 10-7 所 示 ， 尺 
寸 如 表 10-12 所 示 。 






















































































































































































· 322 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
图 10-7 ”冲模 滑动 导向 后 侧 导 柱 下 模 座 
表 10-12 冲模 滑动 导向 后 侧 导 柱 下 模 座 尺寸 (摘自 GB/T 2855. 2 一 2008) 
(单位 : mm) 
凹 模 周 界 D 
H h L. S A, 4, К 1, d, t 5, 
£ В Н7 
25 
63 50 70 70 45 75 
30 
25 40 16 
25 
63 70 70 
30 
30 
80 63 90 94 50 85 
40 
20 28 18 
30 
100 110 116 ЕЕЕ сэв! 20 
40 
30 
80 90 94 60 
40 
30 
100 80 110 116 65 110 32 20 
40 
30 
125 25 130 130 
40 


























































































































































































































































































































яв > ` a J = Ah > 
第 10 章 冲模 模 架 标 准 与 应 用 . 323 - 
8) 
[1848] L D 
H h Li 8 A, A, R b 4, t S, 
L B H7 
30 
100 110 116 32 20 
40 
25 60 
35 
125 130 130 35 22 
40 
100 75 130 
40 
160 170 170 
50 
30 38 80 25 
40 
200 210 210 
50 
35 
125 25 130 130 35 60 22 
45 
40 
160 170 170 
50 
125 т 30 85 150 38 80 25 
200 210 210 
50 
45 
250 260 250 100 
55 
45 
160 35 170 170 42 28 
55 
80 
45 
200 160 210 210 110 195 
55 М14- 
28 — 
50 6H 
250 т 260 250 100 150 
40 45 32 
50 
200 200 210 210 130 235 80 120 
60 
50 
250 260 250 45 32 150 
60 M14- 
200 130 235 28 1Ї--- 
55 6H 
315 40 325 305 200 
65 
50 35 
55 
250 260 250 100 140 
65 
60 M16- 
315 250 325 305 160 290 32 200 
70 6H 
45 55 40 
60 
400 410 390 280 
70 
ЇЕ: 1. 压板 台 的 形状 尺寸 由 制造 者 决定 。 
2 安装 B 型 导 柱 时 ，D R7 改 为 D H7, 
. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 HT200。 


QA A Wù N 




















位 ; 5) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2855. 2 一 2008 。 











. t, 应 符合 JBMT 8070 PÆ 2 的 规定 。 应 符合 JB/T 8070 的 规定 。 
. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滑动 导向 下 模 座 ; 2) 结构 型 式 : 后 侧 导 柱 ; 3) ШВЛ ЭХЭ B, DA mm 为 单 
位 ; 4) 模 架 闭合 高 度 H, DL mm 213 
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3. 中 间 导 柱 下 模 座 标准 
GB/T 2855. 2 一 2008 标准 规定 的 冲模 滑动 导向 中 间 导 柱 下 模 座 的 结构 如 图 10-8 所 示 ， 尺 
寸 如 表 10-13 所 示 。 





































































































图 10-8 ”冲模 滑动 导向 中 间 导 柱 下 模 座 
310-13 ”冲模 滑动 导向 中 间 导 柱 下 模 座 尺寸 (摘自 GB/T 2855. 2 一 2008) 











(单位 : mm) 



























































四 模 周 界 D р, 

H h h, B, B, 5 R R, 1, d, t 5, 
L B Н7 | H7 

25 
63 50 T 70 | 60 | 9 

T 100 | 28 | 44 | 40 | 16 | 18 
63 20 | 70 102 

30 

30 
80 63 90 | 70 120 

40 

116 32 | 55 18 [201-1 | = 

30 
100 110 140 

40 

60 

30 
80 25 | 90 125 

40 

80 T 90 | 140 35 | 60 20 | 22 

100 110 145 

40 


















































































































































































































































яв > ` a Ja 二 位 > 
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卖 ) 
Пт р |р, 
Н h 1, b, В, S R R; L 4, 1 5, 
Б В Н7 Н7 
30 
125 40 25 130 140 170 35 60 60 20 22 
80 90 
35 
140 30 150 150 185 38 68 80 22 25 
45 
30 
100 25 110 160 145 35 60 20 22 
40 
60 
35 
125 130 170 
45 
35 30 170 38 68 22 25 
140 100 150 110 185 
45 
40 
160 170 210 80 
50 
35 176 42 75 25 28 
40 
200 210 250 
50 
35 
125 30 130 190 170 38 68 60 22 25 
45 
40 
140 150 190 
50 
40 
160 125 170 130 196 210 42 75 80 25 28 
50 
40 
200 210 250 
50 
45 
250 55 260 200 305 45 80 100 28 32 
40 
140 150 190 
50 
35 216 42 75 25 28 
40 
160 170 210 80 
50 
140 150 
45 
200 210 255 
55 
220 32 
45 
250 260 305 100 
55 
45 80 28 
45 
160 170 215 
55 
80 2 
45 
200 210 255 
55 
160 170 240 
50 
250 260 310 210 
60 М14- 
40 50 85 100 32 35 28 “六 一 
50 6H 
280 290 340 250 
60 
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( 续 ) 
四 模 周 界 D р, 
Н h L, В, В, 5 R R, 1, d, i S, 
L B H7 | H 
50 
200 Ёл 210 260 80 170 
280 50 85 32 | 35 | — 
50 
250 260 310 210 
60 M14- 
200 210 28 —— 
55 6H 
280 290 345 250 
65 
40 290 | — 
55 
315 325 380 290 
65 
55 95 | 100 | 35 | 40 
55 
250 260 315 210 
65 
340 | 一 一 
55 
280 290 345 250 
65 М16- 
250 260 32-1---- 
60 6H 
315 325 385 260 
70 
350 一 一 
60 
400 410 470 120 340 
70 
60 
280 290 350 | 60 | 105 40 | 45 250 
70 
100 — 
60 
315 | 280 325 | 290 | 380 | 385 260 
70 
60 
400 410 470 120 340 
70 
60 
315 45 | 325 390 100 260 
70 
65 M20- 
400 | 315 410 | 325 | 425 | 475 120 40 | 340 
75 6H 
65 | 115 60 | 65 — 
65 
500 510 575 140 440 
75 
65 
400 410 510 | 475 120 360 
75 
400 410 1 
65 
630 640 520 | 710 160 570 
80 
70 | 125 50 | 55 — 
65 
500 | 500 510 | 510 | 6200 | 580 140 440 
80 
W: 1. 压板 台 的 形状 尺寸 由 制造 者 决定 。 
2. 安装 B 型 导 柱 时 , р R7, D, R7 改 为 D Н7, р, H7, 
3. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 HT200。 
4. 1, 应 符合 J]BMT 8070 中 表 2 的 规定 。 应 符合 JB/T 8070 的 规定 。 
5. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滑动 导向 下 模 座 ; 2) 结构 型 式 : 中 间 导 柱 ; 3) ШИ ЛЭЭ L. B, Е mm 为 单 


位 ; 4) 模 架 闭合 高 度 H, 1) mm 24 














位 ; 5) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2855. 2 一 2008。 
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4. 中 间 导 柱 圆 形 下 模 座 标准 
GB/T 2855. 2 一 2008 标准 规定 的 冲模 滑动 导向 中 间 导 柱 圆 形 下 模 座 的 结构 如 图 10-9 所 
示 ， 尺 寸 如 表 10-14 所 示 。 
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ЛҮ: 


@ A 
1.6 ч 




































































图 10-9 ”冲模 滑动 导向 中 间 导 柱 下 模 座 



















































































R1014 ”冲模 滑动 导向 中 间 导 柱 圆 形 下 模 座 尺寸 (摘自 GB/T 2855. 2 一 2008) 
(单位 : mm) 
Шү ЭР р р 
— H h | D, | B, S R | R | L ' 4, | S 
Do H7 H7 
25 
63 30 70 102 100 28 44 25 16 
30 
80 40 20 90 136 125 一 58 
35 60 22 
30 
100 110 160 145 60 一 一 一 
40 
35 
125 45 25 130 190 170 38 68 22 25 
80 
45 
160 55 35 170 240 215 45 80 28 32 
50 
200 60 210 280 260 50 85 32 35 М14-6Н 28 180 
45 40 
250 65 260 340 315 55 95 35 40 М16-6Н | 32 220 
100 
60 
315 70 325 425 390 280 
65 45 65 115 45 50 М20-6Н| 40 [——— 
400 75 410 510 475 380 
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11 491 р р 
一 一 -一 H | h |b |B, s | R |b ' d, |. 
Do Н7 Н7 
65 
500 80 510 620 580 70 125 50 55 480 








45 




















100 




















М20-6Н| 40 “上 一 一 一 











. 压板 台 的 形状 尺寸 由 制造 者 决定 。 
. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 HT200。 



































1 
2 

3. t, 应 符合 JBMT 8070 中 表 2 的 规定 。 应 符合 JB/T 8070 的 规定 。 
4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滑动 导向 下 模 座 ; 2) 结构 型 式 : 中 间 导 柱 圆 形 ; 3) 四 模 周 界 尺 寸 Du ， 以 mm 为 单 





位 ; 4) 模 架 闭合 高 度 互 ， 以 mm 为 单位 ; 5) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2855. 2 一 2008 。 


5. 四 导 柱 下 模 座 标准 











GB/T 2855. 2 一 2008 标准 规定 的 冲模 滑动 导向 四 导 柱 下 模 座 的 结构 如 图 10-10 所 示 ， 尺 


寸 如 表 10-15 所 示 、 
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图 10-10 








yH 








P 模 滑动 导向 中 间 导 柱 下 模 
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6.3 cm 
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表 10-15 冲模 滑动 导向 四 导 柱 下 模 座 尺 寸 (摘自 GB/T 2855.2--2008) (单位 : mm) 
ШОН Ут D 
H h L | B. | L | B, S 8, R | L, 4, t S, 
L B р, Н7 
40 
160 | 125 | 160 - 30 | 170 | 160 | 240 | 230 | 175 | 190 | 38 25 
45 
200 200 - 35 | 210 290 220 42 28 
160 53 200 280 215 
250 = 260 340 265 80 
т 45 32 | M14-6H | 28 1170 
250 250 - 40 | 260 340 265 
200 - 250 330 260 
315 - 325 425 340 50 35 200 
60 
315 - 325 425 340 М16-6Н | 32 | 230 
— 250 Ял 35 300 400 315 | 55 40 — 
400 410 500 410 290 
70 
65 
400 - 410 510 410 300 
шин - 60 45 c 
500 | 315 = 510 | 375 | 610 | 495 | 510 | 390 380 
65 
630 =. 45 | 640 750 640 M20-6H | 40 | 500 
65 
500 30 510 620 510 65 50 380 
65 
630 | 400 D 640 | 460 | 750 | 590 | 640 | 480 100 500 
70 
800 JO 810 930 810 650 
70 55 — 
70 
630 640 760 640 500 
90 
80 
800 | 500 Тт 810 | 580 | 940 | 710 | 810 | 590 650 
— o 50 M24-6H | 46 -一 一 
1000 1010 1140 1010 800 
100 
76 60 — 
80 
800 810 940 810 650 
100 
— 630 Эг 700 840 720 — 
1000 1010 1140 1010 800 
100 
Е: 1. 压板 台 的 形状 尺寸 由 制造 者 确定 。 
2. 安装 B 型 导 柱 时 ，DR7 改 为 DH7。 
3. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 HT200。 
4. 应 符合 JBZT 8070 PÆ 2 的 规定 。 应 符合 JBZT 8070 的 规定 。 
5. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滑动 导向 下 模 座 ; 2) 结构 型 式 : 四 导 柱 ; 3) ШУР, B D, Amm W 

















单位 ; 4) 模 架 闭合 高 度 H, U mm 为 单位 ; 5) 本 标准 代 


号 ， 即 GB/T 2855. 2 一 2008。 
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10.3 ”冲模 滚动 导向 模 架 标准 





GB/T 2852—2008 《冲模 滚动 导向 模 架 》 标 准 是 对 GB/T 2852. 1 一 1990 《冲模 滚动 导向 
模 架 对 角 导 柱 模 架 》、GBZT 2852. 2 一 1990《 冲 模 滚 动 导 向 模 架 中 间 导 柱 模 架 》、GCB/T 
2852. 3 一 1990《 冲模 滚动 导向 模 架 四 柱 导 向 模 架 》 和 GB/T 2852. 4 一 1990《 冲 模 滚动 导向 
模 架 后 侧 导 柱 模 架 》 的 合并 修订 。 

GB/T 2852 一 2008《 冲 模 滚 动 导 向 模 架 》 标 准 规定 了 冲模 滚动 导向 模 架 的 结构 、 尺 寸 规 
格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 滚动 导向 模 架 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 
“冲模 滚动 导向 模 架 ”; 增加 了 “前 言 ”和 “规范 性 引用 文件 ”; 对 中 间 导 柱 模 架 的 结构 和 尺 
寸 规 格 做 了 较 大 的 修改 ;， 所 有 模 架 结构 图 中 增加 了 限 程 器 。 

冲模 滚动 导向 模 架 包括 对 角 导 柱 模 架 、 中 间 导 柱 模 架 、 四 导 柱 模 架 和 后 侧 导 柱 模 架 ， 其 
标记 内 容 包 括 : 中 滚动 导向 模 架 ; 
@) 结 构 型 式 : 对 角 导 柱 、 中 间 导 柱 、 
四 导 柱 、 后 侧 导 柱 ; ФШЕЛЖК 
TL, Вар, 以 mm 为 单位 ; @ 模 
架 闭 合 高 度 H, 以 mm 为 单位 ; @ 
模 架 精度 等 级 : 0 1. ОП; @ 本 
标准 代号 ， 即 GB/T 2852—2008, 
例如 : L=200mm, В =160mm, H = 
220mm，0 工 级 精度 的 冲模 滚动 导向 
对 角 导 柱 模 架 标记 表示 为 : 滚动 导 
向 模 架 对 角 导 柱 200 х 160 х220 OI 
GB/T 2852 一 2008 。 

下 面 对 冲 模 滚 动 导 向 模 架 分 别 
介绍 如 下 。 


10.3.1 对 角 导 柱 模 架 标准 
对 角 导 柱 模 架 的 导 柱 、 导 套 对 
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角 布 置 ， 安 装 在 模 座 对 称 中 心 两 侧 ， 一 L = 
导向 平稳 ， 适 用 于 横向 和 纵向 送料 图 10-11 ”冲模 滚动 导向 对 角 导 柱 模 架 
的 高 精度 、 高 速 冲 压 模 具 。GB/T 1 一 上 模 座 2 一 下 模 座 3 一 导 柱 
2852—2008 《冲模 滚动 导向 模 架 》 4 一 导 套 5 一 钢 球 保持 圈 6— 38 


7 一 压板 8 一 螺钉 9 一 限 程 器 





标准 规定 的 对 角 导 柱 模 架 结 构 如 图 
10-11 所 示 ， 尺 寸 如 表 10-16 所 示 。 


10.3.2 中 间 导 柱 模 架 标准 


中 间 导 柱 模 架 的 导 柱 、 导 套 安装 在 中 心 线 上 ， 左 右 对 称 布置 ， 导 向 精度 高 ， 适 用 于 高 精 
度 、 高 速 冲压 的 模具 。 与 浮动 模 柄 配合 使 用 时 ， 可 以 减 小 压力 机 精度 对 模 架 精度 的 影响 。 





第 10 章 冲模 模 架 标准 与 应 用 . 331 · 





表 10-16 ”冲模 滚动 导向 对 角 导 柱 模 架 (摘自 GB/T 2852—2008) (4847: mm) 
零件 件 号 .名 称 和 标准 编号 





























设 1 2 3 4 
Ë K Ñ T ТЕЕ Ф 柱 Ф £ 
i 行 合 СВ/Т 2856.1 | СВ/Т 2856. 2 СВ/Т 2861.2 СВ/Т 2861.4 
| E Л 
1 1 1 1 1 1 
L B S H 规 格 
80 63 80 x63 х35 80 x 63 x40 18 х 155 20 х 155 18 x100 x33 | 20 x100 x33 








100 80 80 165 100 x80 x35 | 100 x80 x40 20 x155 22 x155 20 x100 x33 | 22 x100 x33 

































































125 | 100 125 x100 x35 | 125 x100 x45 | 22x155 25x155 | 22x100x33 | 25 x100 x33 
160 | 125 160 x125 x40 | 160 x125 x45 | 25 x190 28x190 | 25x120x38 | 32x125 x43 
100 | 200 
28 х 190 32x190 | 28 х125 х43 | 32x125 x43 
200 | 160 200 x160 x45 | 200 x 160 x55 
120 | 220 28 х210 32x210 | 28 х145 х43 | 32x145 x43 
100 | 200 32 х 190 35x190 | 32 х120х48 | 35x120 x48 
250 | 200 250 x200 х 50 | 250 х200 х 60 
120 | 230 32 x210 35x210 | 32x150x48 | 35 x150 x48 
零件 件 号 .名称 和 标准 编号 
设 
m 最 | 计 7 
模 大 闭 ° : : 
Я 合 钢 球 保持 圈 弹簧 Ж 板 iR 钉 
界 程 加 GB/T 2861.5 GB/T 2861. 6 GB/T 2861.11 | GB/T70.1 
之 
1 1 1 1 4 或 6 4 或 6 
L B 8 Н 
规 格 
80 | 63 18 x23.5 x64 | 20 х25.5 x64 |1.6 x22 x72 1.6 x24 x72 








14x15 M5 х 14 
100 80 80 165 (20х25.5х64 | 22 x27.5 x64 11.6х24х72 1.6 x26 x72 








125 | 100 22 х27.5 x64 | 25 x30.5 x64 11.6х26х72 1.6 x30 x79 





160 | 125 100 200 |25х32.5х76 | 28 x35.5x76 |1. 6 x30 x87|1.6 x32 x86 





120 220 |28х35.5х76 | 32 х39.5 x76 
200 | 160 1.6x32x77 2х37х79 16 х20 М6 х 16 
120 220 |28х35.5х84 | 32 x39.5 x84 








100 200 |32х39.5х76 | 35 х42.5 x76 | 2х37х79 | 2х40х78 
250 | 200 





120 230 |32х39.5х84 | 35 х42.5 x84 | 2х37х87 | 2х40х88 





























1. 限 程 器 结构 和 尺寸 由 制造 者 确定 。 
2. 最 大 行程 指 该 模 架 许可 的 最 大 冲压 行程 。 
3. 件 号 7、 件 号 8 的 数量 : L<160mm 为 4 ЇЇ, 1/» 160шш 为 6 ЇЕ, 
4 
5 








. 应 符合 JB/T 8050 的 规定 。 

. 标记 应 包括 以 下 内 容 ，1) 深 动 导向 模 架 2) 结构 型 式 ， 对 角 导 柱 ; 3) HMU NOEL. B, A mm 为 单位 ; 
Д) 模 架 闭合 高 度 石 ， 以 mm 为 单位 ; 5) 模 架 精度 等 级 : ОТА, OH 级 ; 6) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2852 一 
2008 。 
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GB/T 28$2 一 2008《 冲 模 滚动 导向 模 架 》A 标准 规定 的 中 间 导 柱 模 架 结 





十 如 表 10-17 所 示 。 


构 如 图 10-12 所 示 ， 尺 

























































































































































































表 10-17 冲模 滚动 导向 中 间 导 柱 模 架 尺寸 (摘自 GBAT 2852—2008) (单位 : mm) 
设 零件 件 号 .名称 及 标准 编号 
计 
最 最 1 2 3 4 
лэг 小 
минж | 01 rëm 下 模 座 Ф H 导 £ 
程 合 СВ/Т 2856.1 | СВ/Т 2856.2 СВ/Т 2861.2 СВ/Т 2861.4 
Ч 
a 数 à m 
1 1 1 1 1 1 
L B 5 H 
规 ж 
80 63 80 х63 х35 80 х63 х40 18 х 155 20 х 155 18 x100 x33 | 20 x100 x33 
100 80 80 РЕ 100 x80 х 35 100 x 80 х40 20 х 155 22 х 155 20 х 100 x33 | 22 x100 x33 
125 100 125 х 100 x35 | 125 x 100 x45 22 х 155 25 х155 22 х100 х33 | 25 х100 х33 
23 х 155 28 х 155 25 х100х38 | 28 x100 x38 
140 125 140 х 125 x40 | 140 x 125 x45 
100 200 25 х 190 28 х 190 25 х120 х38 | 28х120х38 
80 165 160 х 140 х40 25 х 155 28 х 155 25 х105 х38 | 28 х 105 х38 
160 140 160 х 140 х40 
100 200 160 х 140 х50 25 х 190 28 х 190 25 х125 х38 | 28 х125 x38 
28 х 190 32 х 190 28 x125 x43 | 32 x125 x43 
200 160 200 х 160 x45 | 200 x 160 x55 
120 220 28 x210 32 x210 28 x145 x43 | 32 x145 x43 
100 200 32 x 190 35 x 190 35x120x48 | 35х120х48 
250 | 200 250 х200 х50 | 250х200 х60 
120 230 32 х215 35 х215 32х150х48 | 35х150х48 
т 零件 件 号 .名称 及 标准 编号 
计 
最 最 5 6 7 8 
FE Й " 
趾 模 周 界 | 在 | 内 钢 球 保持 圈 弹 ж ж ж m J 
Ë: 会 GB/T 2861. 5 GB/T 2861. 6 GB/T 2861. 11 GB/T 70.1 
ај 
= и а 
1 1 1 1 4 或 6 4 或 6 
L В 8 Н 
J ж 
14x15 M5 x14 
80 63 18 x23.5 x64 | 20 x25.5 x64 |1.6 x22 x72|1.6 x24 x72 
100 80 80 165 20 х25.5 x64 | 22 х27.5 x64 1.6х24х72 1.6 x26 x72 
125 100 22 х27.5 x64 | 25 х30.5 x64 1.6х26х72 1.6 x30 x79 
140 125 25 х32.5 x64 | 28 х35.5 x64 |1.6 x30 x79|1.6 x32 x77 
100 200 | 25 х32.5 х76 | 28 x35.5 x76 1.6x30x87 1.6 x32 x86 
80 165 |25 х32.5 x64 | 28 x35.5 x64 1.6x30x79 1.6 x32 x77 
160 140 16 x20 M6 x16 
100 200 25 х32.5 x76 | 28 х35.5 x76 11.6х30х7911.6х32х77 
28 х35.5 х76 | 32 х39. 5 х76 
200 160 1.6 х32 x77| 2 х37 х79 
120 220 | 28 х35.5 x84 | 32 x39.5 x84 
250 | 200 100 200 | 32 х39.5 х76 | 35 х42.5 х76 | 2х37х79 | 2х40х78 
120 230 | 32 х39.5 x84 35 х42.5 x84 | 2 х37 х87 | 2 x40 х88 
注 ; 1.， 限 程 器 结构 和 尺寸 由 制造 者 确定 。 





2. 最 大 行程 指 该 模 架 许可 的 最 大 冲压 行程 。 


3. 件 号 7、 件 号 8 的 数量 : 工 小 于 等 








F 160mm 为 4 件 ; LKF 160mm 为 6 件 。 


4. 应 符合 1В/Т 8050 的 规定 。 
5. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滚动 导向 模 架 ; 2) 结构 型 式 : 中 间 导 柱 ; 3) 四 模 周 界 尺 寸 二 、B， 以 mm 为 单位 ; 4) 
模 架 闭合 高 度 Н, БХ mm 为 单位 ; 5) 模 架 精度 等 级 : 0122. OH2R; 6) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2852—2008, 
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图 10-12 ”冲模 滚动 导向 中 间 导 柱 模 架 结构 

















] 一 上 模 座 











2 一 下 模 座 ”3 一 导 柱 4 一 导 套 。5 一 钢 球 保持 圈 6—s e 7 一 压板 
10.3.3 四 导 柱 模 架 标准 





8 一 螺钉 ”9 一 限 程 器 


四 导 柱 模 架 的 导 柱 . 导 套 安装 在 模具 的 四 角 , 模 架 的 稳定 性 和 导向 精度 高 ,适用 于 尺寸 较 
大 的 高 精度 ,高速 冲压 的 模具 。GBZT 2852 一 2008《 冲模 滚动 导向 模 架 》 标 准 规定 的 四 导 柱 模 
架 结构 如 图 10-13 所 示 , 尺 寸 如 表 10-18 所 示 。 


1 一 上 模 座 


2 一 下 模 座 3 


9 


R OA + Q оо оо ~ 一 



























































图 10-13 ”冲模 滚动 导向 四 导 柱 模 架 结构 








导 柱 4 一 导 套 5 一 钢 球 保持 圈 6 一 弹簧 7 一 压板 


8-4 | 9— йт 
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表 10-18 ”冲模 滚动 导向 四 导 柱 模 架 尺寸 (摘自 GB/T 2852—2008) (单位 :mm) 
设 零件 件 号 .名称 和 标准 编号 
最 最 1 2 3 4 
еар 小 m wass ї 
ms “| А Й 上 模 库 ЦЭ Фон 时 g 
程 会 СВ/Т 2856. 1 СВ/Т 2856. 2 GB/T 2861. 2 GB/T 2861. 4 
ЇЕ) 
度 数 量 
1 1 4 4 
f, В Do S H 
规 格 
80 165 160 x 125 x45 25 х 155 25 х100 х38 
160 125 160 160 х 125 х40 
100 200 160 х 125 х50 25 х 190 25 х125 х38 
100 200 28 х 190 28 х100 х 38 
200 200 200 х 160 х45 200 х 160 х 55 
TÓ 120 220 28 x210 28 x 125 x 38 
100 200 32 x 190 32 x 120 x48 
250 250 x 160 x 50 250 x 160 x 60 
120 230 32 x215 32 x 150 x48 
100 200 32 x 190 32 x 120 x48 
250 250 250 x 200 x 50 250 x 200 x 60 
200 120 230 32 х215 32 х 150 x48 
100 200 32 х 190 32 x 120 х48 
315 315 x200 x 50 315 x200 x65 
120 230 32 x215 32 x150 x48 
100 220 35 x210 35 x 120 x48 
400 250 400 x 250 x 60 400 x 250 x 70 
120 240 35 x225 35 x 150 x48 
ig 零件 件 号 .名称 和 标准 编号 
最 最 5 6 7 8 
тэ 7|у x 
ЕЯ 2 | оаа 弹 得 ж ж m +T 
程 € СВ/Т 2861. 5 GB/T 2861. 6 СВ/Т 2861. 11 СВ/Т 70. 1 
Гај 
度 数 量 
4 4 12 12 
L В р, 5 Н 
规 格 
80 165 25 х32.5 x64 1.6 x30 x65 
160 125 160 
100 200 25 x32.5 x76 1.6 x30 x 79 
100 200 28 х32.5 x64 1.6 x30 x65 
200 200 
160 120 220 28 х32.5 х76 1.6х30 х79 
100 200 32 х39.5 x76 2 х37 х79 
250 16 х20 M16 х 16 
120 230 32 х39.5 х84 2 x37 x87 
100 200 32 x39.5 x76 2 x37 x79 
250 250 
200 120 230 32 х39.5 х84 2 x37 x87 
Ji 100 200 32 x39.5 x76 2 x37 x79 
120 230 32 x39. 5 x84 2 x37 x87 
100 220 35 x42.5 x76 2 x40 x79 
400 250 20 x20 M8 x20 
120 240 35 x 42.5 x84 2 x40 x87 
注 : 1. 限 程 器 结构 和 尺寸 由 制造 者 确定 。 
2. 最 大 行程 指 该 模 架 许可 的 最 大 冲压 行程 。 
3. 应 符合 JB/T 8050 的 规定 。 
4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滚动 导向 模 架 ; 2) 结构 型 式 : 四 导 柱 ; 3) ШИЕ, B D, D mm 为 单 


位 ; 4) 模 架 闭合 高 度 H, K) mm 23 


2852—2008 。 





位; 5) 模 架 精度 等 级 : ОТА, 0H 2; 6) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 
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10.3.4 后 侧 导 柱 模 架 标准 


后 侧 导 柱 模 架 的 导 柱 、 导 套 安装 在 模具 的 后 侧 ， 适 用 于 尺寸 较 小 的 高 精度 、 高 速 冲压 的 
模具 。GBZT 2852—2008 《冲模 滚动 导向 模 架 》 标准 规定 的 后 侧 导 柱 模 架 结构 如 图 10-14 所 
示 ， 尺 寸 如 表 10-19 所 示 。 














N OA + G O oo ~ — № 
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图 10-14 ”冲模 滚动 导向 后 侧 导 柱 模 架 结构 
1 一 上 模 座 2 一 下 模 座 3 一 导 柱 4 一 导 套 5 一 钢 球 保持 圈 “6 一 弹簧 
7 一 压板 8 一 螺钉 9 一 限 程 器 
表 10-19 ”冲模 滚动 导向 后 侧 导 柱 模 架 尺寸 (摘自 GB/T 2852—2008) (单位 : mm) 



















































































设 零件 件 号 、 名 称 和 标准 编号 
最 ji 1 2 3 4 
минж | 2 | 4 上 模 座 下 模 座 Ч Ж Ч g 
程 € СВ/Т 2856.1 СВ/Т 2856. 2 GB/T 2861. 2 GB/T 2861. 4 
度 数 E 
1 1 2 2 
L В S H 
M — 
80 63 80 x 63 x35 80 x 63 x40 18 х 155 18 х100 х33 
100 80 80 165 100 x 80 x35 100 х80 х40 20 х 155 20 х 100 x33 
125 100 125 х100 х35 125 х100 х45 22 х 155 22 х 100 х 33 
160 125 100 200 160 х 125 х40 160 х 125 х45 25 х 190 25 х120 х38 
200 160 120 220 200 х 160 х45 200 х 160 х 55 28 х210 28 х 145 х43 








· 336 - 最 新 模具 标准 应 用 手册 















































( 续 ) 
零件 件 号 、 名 称 和 标准 编号 
设 
计 5 6 7 8 
тн 小 x Д 
[ES Ja] L Я 闭 钢 球 保持 圈 弹 2 压 板 НЫ 
程 合 СВ/Т 2861. 5 СВ/Т 2861. 6 GB/T 2861. 11 GB/T 70. 1 
ЇЕ) 
Ё 
2 2 4 或 6 4 或 6 
了 B 5 Н 
规 格 
80 | 63 18 x23.5 x64 1.6 x22 x72 
14 x15 М5 х14 
100 | 80 80 165 20 х25.5 x64 1.6 x24 x72 
125 | 100 22 x27. 5 x64 1.6 x26 x72 
160 | 125 100 200 22 x32. 5 x76 1.6 x30 x87 16 x20 M6 x16 
200 | 160 120 220 28 x35. 5 x84 1.6 x32 x77 


























1. 限 程 器 结构 和 尺寸 由 制造 者 确定 。 

2. 最 大 行程 指 该 模 架 许可 的 最 大 冲压 行程 。 

3. 件 号 7、 件 号 8 的 数量 : 工 小 于 等 于 160mm 为 4 件 ; 工大 于 160mm 为 6 件 。 
4 

5 











. 应 符合 JB/AT 8050 的 规定 。 

. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滚动 导向 模 架 ; 2) 结构 型 式 ， 后 侧 导 柱 ; 3) MAARE L, B, W mm 为 单位 ; 
Д) RRASA H, U mm 为 单位 ; 5) 模 架 精度 等 级 : ОТА, ОПЕ; 6) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2852-- 
2008. 


10.4 冲模 滚动 导向 模 座 标准 

















10. 4.1 上 模 座 标准 


GB/T 2856. 1 一 2008 《冲模 滚动 导向 模 座 第 1 部 分 ， 上 模 座 》 标 准 是 对 GB/T 2856. 1 一 
1990 《冲模 滚动 导向 模 座 对 角 导 柱 上 模 座 》、GB/T 2856. 3 一 1990 《冲模 滚动 导向 模 座 中 间 
导 柱 上 模 座 》、GBZT 2856. 5 一 1990 《冲模 滚动 导向 模 座 四 导 柱 上 模 座 》 和 GB/T 2856. 7 一 
1990《 冲 模 滚 动 导向 模 座 后 侧 导 柱 上 模 座 》 合 并 修订 。 

GB/T 2856. 1 一 2008 《冲模 滚动 导向 模 座 第 1 部 分 : 上 模 座 》 标 准 规定 了 冲模 滚动 导 
向 上 模 座 的 结构 、 尺 二 规格 与 标记 ， 适 用 于 冲模 滚动 导向 用 上 模 座 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 
和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 滚动 导向 模 座 第 1 部 
分 : 上 模 座 》; 增加 了 “前 言 ” 和 “规范 性 引用 文件 ”; 对 中 间 导 柱 上 模 座 的 结构 和 尺寸 规 
格 作 了 较 大 的 修改 ; 材料 改 为 推荐 采用 。 

GB/T 2856. 1 一 2008 标准 规定 的 冲模 滚动 导向 上 模 座 包括 对 角 导 柱 上 模 座 、 中 间 导 柱 上 
模 座 、 四 导 柱 上 模 座 和 后 侧 导 柱 上 模 座 。 其 标记 内 容 包 括 : 中 滚动 导向 上 模 座 ; 09951450 
式 : 对 角 导 柱 、 中 间 导 柱 、 四 导 柱 、 后 侧 导 柱 ; СИЈА УР, BED, 以 mm 为 单位 ; 
@ 模 架 闭 合 高 度 H, U mm 为 单位 ; 加 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2856. 1 一 2008。 例 如 工 = 
200mm, В =160mm, Н-45шш 的 滚动 导 回 对 角 导 柱 上 模 座 的 标记 为 : 滚动 导向 上 模 座 对 
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角 导 柱 200 x160 x45 GB/T 2856. 1 一 2008 。 








下 面 将 冲模 滚动 导向 上 模 座 分 别 介 绍 如 下 。 
1. 对 角 导 柱 上 模 座 标准 
GB/T 2856. 1 一 2008 标准 规定 的 冲模 滚动 导向 对 角 导 柱 上 模 座 如 表 10-20 所 示 。 





表 10-20 ”冲模 滚动 导向 对 角 导 柱 上 模 座 (摘自 GB/T 2856. 1 一 2008 ) 
(单位 : mm) 
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未 注 表面 粗 糙 度 的 表面 为 非 加工 面 。 





















































































































































标记 示例 ; L=200mm, В =160mm, H =45mm 的 滚动 导向 对 角 导 柱 上 模 座 的 标记 为 : 滚动 导向 上 模 座 对 角 导 柱 
200 х 160 х45 GB/T 2856. 1 一 2008。 
П JH] L р р, 
Н L, B. 5 8, R 1, 4 4, 4, 
1, В H6 H6 
80 63 90 70 125 | 110 | 36 40 38 40 51 53 
M5-6H 
100 80 35 110 90 155 | 135 38 40 42 53 55 
60 
125 | 100 130 | 110 | 180 | 160 | 40 42 45 55 59 
160 | 125 40 170 | 130 | 225 | 180 | 45 48 50 62 64 
80 M6-H6 
200 | 160 | 45 210 | 170 | 270 | 230 | 50 50 55 64 69 
250 | 200 50 260 | 210 | 320 | 270 | 55 100 55 58 69 72 
ЇЕ: 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 HT200， 时 效 处 理 。 
2.1, 应 符合 JB/T 8070 中 表 2 的 规定 。 应 符合 JB/T 8070 的 规定 。 


3. 标记 














应 包括 以 下 内 容 : 1) 滚动 导向 上 模 座 ; 2) 结构 型 式 : 对 角 导 柱 ; 3) ГЇН ЭЭГ L. B, A mm 为 单 


位 ; 4) ВИТА Н, И mm 为 单位 ; 5) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2856. 1 一 2008 。 
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2. 中 间 导 柱 上 模 座 标 准 
GB/T 2856. 1 一 2008 标准 规定 的 冲模 滚动 导向 中 间 导 柱 上 模 座 如 表 10-21 所 示 。 
表 10-21 ”冲模 滚动 导向 中 间 导 柱 上 模 座 (摘自 GB/T 2856. 1 一 2008) (单位 : mm) 
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未 注 表面 粗糙 度 的 表面 为 非 加工 面 。 
























































































































































标记 示例 : L=200mm, B=160mm, H =45mm 的 滚动 导向 中 间 导 柱 上 模 座 的 标记 为 : 滚动 导向 上 模 座 中 间 导 柱 
200 х160 х45 GB/T 2856. 1 一 2008。 
шад р D, 
H Li В, 5 К L, d 4, 4, 
: $ H6 H6 
80 63 100 | 80 | 130 | 36 38 40 51 | 53 
M5-6H 
100 | 80 3 | 120 | 100 | 155 | 38 60 40 42 53 | 55 
125 | 100 140 | 120 | 180 | 40 42 45 55 | 59 
140 | 125 160 | 140 | 200 
40 45 48 50 62 | 64 
160 | 140 180 | 160 | 225 M6-H6 
80 
200 | 160 | 45 | 220 | 180 | 20 | 50 50 55 64 | 69 
250 | 200 | 50 | 270 | 20 | 320 | 55 55 58 69 | 72 
注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 HT200， 时 效 处 理 。 





2.1, 应 符合 JBMT 8070 中 表 2 的 规定 。 应 符合 JBZT 8070 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滚动 导向 上 模 座 ; 2) 结构 型 式 中 间 导 柱 ; 3) ШИЛ EV SF L. B, A mm 为 单 
位 ; 4) 模 架 闭合 高 度 甩 ， 以 mm 为 单位 ; 5) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2856. 1 一 2008 。 
3. 四 导 柱 上 模 座 标准 
GB/T 2856. 1 一 2008 标准 规定 的 冲模 滚动 导向 四 导 柱 上 模 座 如 表 10-22 所 示 。 
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表 10-22 





12ха 


51 























冲模 滚动 导向 四 导 柱 上 模 座 (摘自 GB/T 2856. 1—2008) (单位 : mm) 





























































































































































































































未 注 表面 粗糙 度 的 表面 为 非 加 工 面 。 
标记 示例 : 1.-200шш, В =160mm, Н =45mm 的 滚动 导向 四 导 柱 上 模 座 的 标记 为 : 滚动 导向 上 模 座 四 导 柱 200 х 
160 x45 GB/T 2856. 1 一 2008 。 
止 模 周 界 р 
Н h L b, L, b, S 5, R L 4, t 5, d d, 
L B р, H6 
160 | 125 | 160 | 40 | 30 |170 | 170 240 230 180 | 175 | 40 48 — — | — | 62 
200 200 | 45 210 290 220 45 50 130 | 64 
160 210 280 220 80 
250 — M6-6H 
260 340 270 М14-6Н 28 
250 250 | 50 | 35 50 55 170 | 69 
200 260 330 270 
315 一 325 425 330 
100 
400 1250 | — | 60 410 320 515 390 425 | 320 | 60 58 M16-6H 32 1300 | 82 | M8-6H 
注 : 压板 台 的 形状 尺寸 由 制造 者 确定 。 
1, 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 HT200 ， 时 效 处 理 。 


2.1, 应 符合 JBMT 8070 中 表 2 的 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) R 








单位 ; 4) 模 架 闭合 高 度 H, 
4. 四 导 柱 上 模 座 标准 
GB/T 2856. 1 一 2008 标准 规定 的 冲模 滚动 导向 后 侧 导 柱 上 模 座 如 表 10-23 所 示 。 














J mm HÈ 








WE. MIFA JB/T 8070 的 规定 。 
动 导 向 上 模 座 ; 2) 结构 型 式 : 四 导 柱 ; 3) RAAR L, B 3È D9, 以 mm 为 











让 位 5) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2856. 1 一 2008。 
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表 10-23 ”冲模 滚动 导向 后 侧 导 柱 上 模 座 (摘自 GB/T 2856. 1 一 2008) (单位 : mm) 
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未 注 表面 粗糙 度 的 表面 为 非 加 工 面 。 
标记 示例 ; L=200mm, В =160mm, Н =45mm 的 滚动 导向 后 侧 导 柱 上 模 座 的 标记 为 : 滚动 导向 上 模 座 后 侧 导 柱 
200 х160 х45 GB/T 2856. 1—2008 , 
































































































































217 р 
四 模 周 界 1, ç А, А, 1, d d, 
L B H6 
80 63 90 94 55 90 40 38 51 
M5-6H 
100 80 35 110 116 65 110 Ян 40 53 
125 100 130 130 75 130 42 55 
160 125 40 170 170 90 155 Б 48 62 M6-H6 
200 160 45 210 210 110 195 50 64 
ЇЕ: 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 HT200， 时 效 处 理 。 
2. t, 应 符合 JB/T 8070 中 表 2 的 规定 。 应 符合 JB/T 8070 的 规定 。 








. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滚动 导向 上 模 座 ; 2) 结构 型 式 : 后 侧 导 柱 ; 3) RARR L, В, И mm 为 单 
位 ; 4) 模 架 闭合 高 度 甩 ， 以 mm 为 单位 ; 5) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2856. 1 一 2008 。 


10,442 下 模 座 标准 


GB/T 2856. 2 一 2008 《冲模 滚动 导向 模 座 第 2 部 分 : 下 模 座 》 标 准 是 对 GB/T 2856. 2 一 
1990 《冲模 滚动 导向 模 座 对 角 导 柱 下 模 座 》、GB/T 2856. 4 一 1990 《冲模 滚动 导向 模 座 中 间 
导 柱 下 模 座 》、GB/AT 2856. 6 一 1990 《冲模 滚动 导向 模 座 四 导 柱 下 模 座 》 和 GB/T 2856. 8 一 
1990《 冲 模 滚 动 导向 模 座 后 侧 导 柱 下 模 座 》 合 并 修订 。 

GB/T 2856. 2 一 2008《 冲 模 滚 动 导 向 模 座 第 2 部 分 : 下 模 座 》 标 准 规定 了 冲模 滚动 导向 
下 模 座 的 结构 、 尺 寸 规格 与 标记 ， 适 用 于 冲模 滚动 导向 用 下 模 座 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 
技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 滚动 导向 模 座 第 2 部 分 : 
下 模 座 》; 增加 了 “前 言 ”和 “规范 性 引用 文件 ”; 对 中 间 导 柱 下 模 座 的 结构 和 尺寸 规格 作 
了 较 大 的 修改 ; 材料 改 为 推荐 采用 。 

GB/T 2856. 2 一 2008 标准 规定 的 冲模 滚动 导向 下 模 座 包括 对 角 导 柱 下 模 座 、 中 间 导 柱 下 


(22) 
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模 座 、 四 导 柱 下 模 座 和 后 侧 导 柱 下 模 座 。 其 标记 内 容 包 括 中 滚动 导向 下 模 座 ; 四 结构 型 式 ; 
对 角 导 柱 、 中 间 导 柱 、 四 导 柱 、 后 侧 导 柱 ; OUREA L, BED, 以 mm 为 单位 ; 由 
模 架 闭合 高 度 H, U mm 为 单位 ; @@ 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2856. 2 一 2008 。 例 如 元 =200mm， 
В =160mm, Н =55mm 的 滚动 导向 对 角 导 柱 下 模 座 的 标记 为 : 滚动 导向 下 模 座 对 角 导 柱 200 
x160x55 GB/T 2856. 1 一 2008 。 

下 面 将 冲模 滚动 导向 下 模 座 分 别 介 绍 如 下 。 

1. 对 角 导 柱 下 模 座 标准 

GB/T 2856. 2 一 2008 标准 规定 的 冲模 滚动 导向 对 角 导 柱 下 模 座 如 表 10-24 所 示 。 

表 10-24 ”冲模 滚动 导向 对 角 导 柱 下 模 座 (摘自 GB/T 2856. 2 一 2008) (单位 : mm) 
















































































































































































































































































17711514 
1.1 
0) 0.8 
— 5 | 
S2 Фр 
R10~R20 R25 08 
| Hi I | 
中 ар 
гэ? | 30-45 1 ду 
Sy ац |а| a 
R10 о 
Ф жа» n 
1 33 K H Ї 
À 
R h 6.3 i 
Фр 4ха: L 
08 E L -| 
12 
未 注 表面 粗糙 度 的 表面 为 非 加 工 面 。 
标记 示例 : L=200mm, В =160mm, H = 55 тт 的 滚动 导向 对 角 导 柱 下 模 座 的 标记 为 : 滚动 导向 下 模 座 对 角 导 柱 200 
х160 х55 GB/T 2856. 1 一 2008 
ПА Ја] т. р р 
H| һа | B IL в (5 |s |rR |, 1 4, 1 | 5, 
L B R7 R7 
so 63 | хо 2 70 (150120 125 |10| 36 40 18 20 
100 | 80 I по | 90 1 170 | 140 |155 (135 | 38 | 20 22 
125 | 100 5 | xs 1130 |110 | 200 | 160 180 | 160 40 22 25 
160 | 125 170 | 130 | 250 | 190 | 225 | 180 | 45 | | 25 28 
200 |160 | 55 | ,| 20 170 | 310 | 230 | 270 | 230 | 50 28 32 | MI46H | 28 | 170 
250 | 200 | 60 260 | 210 | 360 | 270 | 320 | 270 | 55 | 100 | 32 35 | MI66H | 32 | 190 
ЇЕ: 1. 压板 台 的 形状 、 位 置 尺寸 和 标记 面 的 位 置 尺寸 由 制造 者 确定 。 
. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 HT200， 时 效 处 理 。 


























2 

3. t, MIFE JB/T 8070 PÆ 2 的 规定 。 其 余 应 符合 JB/T 8070 的 规定 。 

4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滚动 导向 下 模 座 ; 2) 结构 型 式 : 对 角 导 柱 ; 3) ШЕЛЖЛЭ L. B, D, mm 为 单 
位 ; 4) ВИТА Н, И mm 为 单位 ; 5) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2856. 2 一 2008 。 
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2. 中 间 导 柱 下 模 座 标准 
GB/T 2856. 2 一 2008 标准 规定 的 冲模 滚动 导向 中 间 导 柱 下 模 座 如 表 10-25 所 示 。 
210-25 ”冲模 滚动 导向 中 间 导 柱 下 模 座 (摘自 СВ/Т2856.2--2008) 





(单位 : mm) 
















































































































































































































































































未 注 表面 粗糙 度 的 表面 为 非 加 工 面 。 
标记 示例 : 2 =200тт, B=160mm, H = 55 тт 的 滚动 导向 对 角 导 柱 下 模 座 的 标记 为 : 滚动 导向 下 模 座 对 角 导 柱 200 
x160x55 GB/T 2856. 1 一 2008 
11874 95 р р, 
Н h L, b, b, 5 К R, I, 4, t 5, 
L B R7 R7 
8 | 63 100 | 80 | 130 | 130 | 36 | 61 18 20 
40 | 30 
100 | 80 120 | 100 | 160 | 155 | 38 | 68 20 22 
60 
125 | 100 140 | 120 | 190 | 180 | 40 | 75 22 25 
45 
140 | 125 160 | 140 | 220 | 200 
35 
40 45 | 85 25 28 
160 | 140 180 | 160 | 240 | 225 
50 
80 
200 | 160 | 55 210 | 180 | 260 | 270 | 50 | 90 28 32 М14-6Н | 28 1170 
40 
250 | 200 | 60 260 | 220 | 300 | 320 | 55 | 95 32 35 М16-6Н | 32 1190 
注 ; 1. 压板 台 的 形状 尺寸 由 制造 者 确定 。 
2. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 HT200 ， 时 效 处 理 。 
3. t, 应 符合 JBMT 8070 中 表 2 的 规定 。 其 余 应 符合 JB/T 8070 的 规定 。 
4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滚动 导向 下 模 座 ; 2) 结构 型 式 : 中 间 导 柱 ; 3) ШИЛ ЭЭ L. B, D, mm 为 单 








位 ; 4) 模 架 闭合 高 度 H, Ш mm 为 单位 ; 5) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2856. 2 一 2008 。 
3. 四 导 柱 下 模 座 标准 
GB/T 2856. 2 一 2008 标准 规定 的 冲模 滚动 导向 四 导 柱 下 模 座 如 表 10-26 所 示 。 
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表 10-26 ”冲模 滚动 导向 四 导 柱 下 模 座 (摘自 GB/T 2856.2--2008) (单位 : mm) 
100244 0.8 
? 7 — 12.5 
Л = 
Гак" 
21 Z] *— a 
9) 入 
0.8 
5 Эв 
2 5 23 
№ Ч MS À 
L (的 | 
45 ] 
R25 
фро й 
У ај | ос 
R10 | 
i 
M 4 Э 
R І = | 1 
4хфр 4Х4| р 合 “| 
0.8 1: L и 
未 注 表面 粗糙 度 的 表面 为 非 加工 面 。 
标记 示例 : L=200mm, В =160mm, Н = 55 тт 的 滚动 导向 四 导 柱 下 模 座 的 标记 为 : 滚动 导向 下 模 座 四 导 柱 200 х 
160 х55 GB/T 2856. 1 一 2008 
Гв ЈА] т. р 
H h L B |1, |В, S 5, R 1, а, 1 | 5, 
L B | D R7 
40 
160 | 125 | 160 35 | 170 | 170 | 240 | 240 | 180 | 175 | 40 25 - =e 
50 
200 200 | 55 210 290 220 45 | 80 28 М14-6Н |28 | 130 
160 210 290 220 
250 — | 60 260 270 32 170 
40 340 иар 
250 250 | 60 260 270 50 32 170 
200 260 340 270 М16-6Н | 32 —— 
315 — | 65 325 425 330 32 250 
100 — 
400 | 250 | — | 70 | 45 | 410 | 320 | 415 | 390 | 425 | 320 | 60 35 300 
注 : 1. 压板 台 的 形状 尺寸 由 制造 者 确定 。 
2. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 HT200， 时 效 处 理 。 





3. t, 应 符合 JBZT 8070 Ч 


4. 标记 





应 包括 以 下 内 容 : 1) R 
单位 ; 4) BORDE H, V mm 23 




















FP 表 2 的 规定 。 其 余 应 符合 JB/T 8070 的 规定 。 
动 导向 下 模 座 ; 2) 结构 型 式 : 四 导 柱 ; 3) MRAR L, BE D, DL mm 为 





位; 5) 本 标准 代 





=, BI GB/T 2856. 2 一 2008 。 
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4. 后 侧 导 柱 下 模 座 标准 
GB/T 2856. 2 一 2008 标准 规定 的 冲模 滚动 导向 后 侧 导 柱 下 模 座 如 表 10-27 所 示 。 





表 10-27 


冲模 滚动 导向 后 侧 导 柱 下 模 座 (摘自 GB/T 2856.2--2008 ) 


















































未 注 表面 粗糙 度 的 表面 为 非 加工 面 。 


标记 示例 : L=200mm, В =160mm, Н =55mm 的 滚动 导向 后 侧 导 柱 下 模 月 
































(单位 : mm) 








х160 x55 СВ/Т 2856. 1 一 2008 


的 标记 为 : 滚动 导向 下 模 座 后 侧 导 柱 200 




















































































































Шэн р 
Н Л Lı S A, A; R b d, t 5, 
L B R7 
8 | 63 9 | 94 | 55 | 90 | 36 | 4 18 
35 | 20 
100 | 80 110 | 116 | 65 | 110 | 38 20 
60 = 
125 | 100 130 | 130 | 75 | 130 | 40 22 
45 | 25 
160 | 125 170 | 170 | 90 | 155 | 45 25 
80 
200 | 160 | 55 | 35 | 210 | 210 | 110 | 195 | 50 28 M14-6H 28 170 
Е: 1. 压板 台 的 形状 尺寸 由 制造 者 确定 。 
2. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 HT200， 时 效 处 理 。 
3. t, 应 符合 JB/T 8070 中 表 2 的 规定 。 其 余 应 符合 JB/T 8070 的 规定 。 
4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 滚动 导向 下 模 座 ; 2) 结构 型 式 : 后 侧 导 柱 ; 3) 四 模 周 界 尺寸 L、B， 以 mm 为 单 


位 ; 4) ВИТА Н, И mm 为 单位 ; 5) 本 标准 代号 ， 即 GB/T 2856. 2 一 2008 。 
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10.5 Ж 


Ч, АЧ А Ба СРР ЕЕ EEEIEE, БОНД ИЕ L a 5 К ЛИН 
块 连接 的 零件 。 对 它 的 基本 要 求 是 : 中 要 与 压力 机 滑 块 上 的 模 柄 孔 正 确 配 合 ， 安 装 可 靠 ，@) 
要 与 上 模 正 确 而 可 靠 连接 。 

ЈВ/Т 7646 一 2008《 冲 模 模 柄 》 标准 规定 的 冲模 模 柄 有 压 人 式 模 柄 、 旋 和 人 式 模 柄 、 凸 缘 
模 柄 、 槽 型 模 柄 、 浮 动 模 柄 和 推 人 式 活动 模 柄 ， 分 别 介绍 如 下 。 


10.5.1 压 入 式 模 柄 标准 


压 人 式 模 柄 与 模 座 孔 采用 过 渡 配 合 H7/m6， 并 加 销 钉 以 防 转动 。 这 种 模 柄 可 较 好 地 保 
证 轴线 与 上 模 座 的 垂直 度 ， 适 用 于 各 种 中 、 小 型 冲模 ， 生 产 中 最 常见 。 

JB/T 7646. 1 一 2008 标准 规定 了 冲模 压 人 式 模 柄 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 压 和 人 式 
模 柄 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 日 标准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 
GPS 28 1 部 分 : 压 人 式 模 柄 》; 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 
“规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 

JB/T 7646. 1 一 2008 标准 规定 的 冲模 压 和 人 式 模 柄 如 表 10-28 所 示 。 

表 10-28 冲模 压 入 式 模 柄 (摘自 JB/T 7646. 1 一 2008) (单位 : mm) 





















































表面 粗糙 度 以 hm 为 单位 

















110.025 





























未 注 表 面 粗糙 度 Ra6. 3um 
d=32mm, 上 =80mm 的 A 型 压 人 式 模 柄 标记 如 下 : 压 人 式 模 柄 A 32 x80 ЈВ/Т 7646. 1 一 2008 





























标记 示例 : 
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(88) 
š d d, L L. i; ГА d, da 
Js10 m6 H7 
60 20 
20 22 9 65 25 2 
70 30 
65 20 4 7 
70 25 
25 26 33 2.5 
75 30 6 
80 35 
80 25 
85 30 
32 34 42 5 3 11 
90 35 
95 40 
100 30 
105 35 
40 42 50 110 40 6 4 11 6 
115 45 
120 50 
105 35 
110 40 
115 45 
50 52 61 8 5 15 8 
120 50 
125 55 
130 60 
115 40 
120 45 
125 50 
60 62 71 130 55 8 5 15 8 
135 60 
140 65 
145 70 
ЇЕ, 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 Q235. 45 钢 。 











2. 应 符合 JBMT 7653 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 压 人 式 模 柄 ; 2) 模 柄 类 型 A、B; 3) 模 柄 直径 4， 以 mm 为 单位 ; 4) БОЛ, 
以 mm 为 单位 ; 5) 本 标准 代号 ， 即 JB/T 7646. 1 一 2008。 


10.5.2 旋 入 式 模 柄 标准 


旋 和 人 式 模 柄 通过 螺纹 与 上 模 座 连接 ， 并 加 螺丝 防止 松动 。 这 种 模具 拆 装 方便 ， 但 模 柄 轴 
线 与 上 模 座 的 垂直 度 较 差 ， 多 用 于 有 导 柱 的 中 、 小 型 冲模 。 

JB/T 7646. 2 一 2008 标准 规定 了 冲模 旋 和 人 式 模 柄 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 旋 入 式 
模 柄 ， 同 时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 日 标准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 
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《冲模 模 柄 第 2 部 分 : 旋 人 式 模 柄 》; 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 
“规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 
JB/T 7646. 2 一 2008 标准 规定 的 冲模 旋 入 式 模 柄 如 表 10-29 所 示 。 
表 10-29 ”冲模 旋 入 式 模 柄 (摘自 JB/T 7646. 2 一 2008 ) (单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 um 为 单位 



































£ [0.025 




















未 注 表 面 粗糙 度 Каб. 3 um, 
标记 示例 : d =32mm 的 A 型 旋 人 式 模 柄 标记 如 下 : 
旋 入 式 模 柄 A 32 JB/T 7646. 2 一 2008 




























































































d 
d, L L, 1, 8 4, 4, 4, b C 
Js10 
20 M16 х1.5 58 40 2 17 14.5 
2.5 1 
25 M16 х1.5 68 45 2.5 21 14.5 
11 M6 
32 M20 x1.5 79 56 3 27 18.0 
3.5 1.5 
40 M24 х1. 5 4 36 21.5 
91 68 
50 M30 х1. 5 41 21.5 
5 15 M8 4.5 2 
60 M36 x1.5 100 73 50 33.5 
ШЕ: Т. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 Q235、45 钢 。 














2. 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 旋 和 人 式 模 柄 ; 2) 模 柄 类 型 A、B; 3) 模 柄 直径 4， 以 mm 为 单位 ; 4) 本 标准 代号 ， 
即 ЈВ/Т 7646. 2 一 2008 。 


10.5.3 П 


凸 缘 模 柄 用 З ~4 MIRET ZET ЛЖ, БОР ЛЖ ERRE Я ЖН H7/js6 过 渡 配 
合 ， 多 用 于 较 大 型 的 模具 。 

JB/T 7646. 3 一 2008 标准 规定 了 冲模 凸 缘 模 柄 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 吓 缘 模 柄 ， 
同时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《 冲 
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模 模 柄 第 3 部 分 ， 凸 缘 模 柄 》;; 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 
引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 
JB/T 7646. 3 一 2008 标准 规定 的 冲模 凸 缘 模 柄 如 表 10-30 所 示 。 
表 10-30 ”冲模 凸 缘 模 柄 (摘自 JB/T 7646. 3 一 2008 ) (单位 : mm) 




















表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 

















/ 0.025 


























A 型 
























































未 注 表 面 粗糙 度 Ra6. 3pm。 
标记 示例 : d =40mm 的 А 型 凸 缘 模 柄 标记 如 下 : 凸 缘 模 柄 A 40 JB/T 7646. 3 一 2008 
d 
d, L L L, d, d, d, 4, h 
Js10 
20 67 58 2 44 
18 
25 82 63 2.5 54 
11 9 14 9 
32 97 79 3 65 
40 122 4 81 
91 
50 132 23 91 11 17 11 
60 142 96 5 15 101 
13 20 13 
70 152 100 110 






































ЇЕ 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 0235, 45 钢 。 

2. 应 符合 JBMT 7653 的 规定 。 

3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 凸 缘 模 柄 ; 2) 模 柄 类 型 A. B. C; 3) БОР 
号 ， 即 JB/T 7646. 3 一 2008。 


10.5.4 ERE 
































直径 d, Ú) mm 为 单位 ; 4) 本 标准 代 
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МЕН ЕЭ Е В, о РВА ЈА Phi, ЗЕНА ЛЭГ, ЧИЙГ r 
便 。 






































JB/T 7646. 4 一 2008 标准 规定 了 冲模 槽 形 模 柄 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 槽 形 模 顶 ， 
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同时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。JB/T 7646. 3 一 2008 标准 规定 的 冲模 槽 形 模 柄 如 表 10-31 
所 示 。 

















表 10-31 冲模 槽 形 模 柄 (摘自 JB/T 7646. 4 一 2008 ) (单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 


























/ 0.025 



















































































未 注 表 面 粗 糙 度 Каб. 3 um, 
标记 示例 : d =25mm 的 模 形 模 柄 标记 如 下 : 槽 形 模 柄 ”25 JB/T 7646. 4 一 2008 
d, h H h 7 h, L hi L 

Js10 H7 H7 
20 45 70 14 7 30 10 20 
25 55 i 75 48 16 8 40 15 25 
32 70 8 85 20 10 50 20 30 
40 90 100 22 11 60 25 35 
50 110 10 115 u 25 12 70 30 45 
60 120 130 70 30 15 80 35 50 









































ЇЕ, 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 Q235. 45 钢 。 
2. 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 


3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) E; 2) 模 柄 直径 4， 以 mm 为 单位 ; 3) 本 标准 代号 ， 即 JB/T 7646. 4 一 
2008, 


10.5.5 浮动 模 柄 标准 


浮动 模 柄 的 主要 特点 是 压力 机 的 压力 通过 四 球面 模 柄 和 凸 球面 垫 块 传递 到 上 模 ， 以 消除 
压力 机 导向 误差 对 模具 导向 精度 的 影响 ， 主 要 用 于 硬 质 合金 模 等 精密 导 柱 模 。 

ЈВ/Т 7646. 5 一 2008 标准 规定 了 冲模 浮动 模 柄 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 浮动 模 柄 。 
与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 模 柄 第 5 部 分 : 浮动 模 柄 》; 增加 了 
“前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ;零件 材料 改 为 推 
荐 选用 。 

JB/T 7646. 5 一 2008 标准 规定 的 冲模 浮动 模 柄 如 表 10-32 所 示 。 












































































































































































































































· 350 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
Яс 10-32 ”冲模 浮动 模 柄 (摘自 JB/T 7646. 5 一 2008 ) (单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 pum 为 单位 
фа 
о 
CN 
l 
io 
I —— 
: Раш 
21 
| éD. а 
1-- БЭ ОД 2-0118 Й ВНЫ 3 АКА 4 一 螺钉 
未 注 表 面 粗糙 度 Каб. 3pm。 
标记 示例 : d =40mm, D =85mm, D, =120mm 的 浮动 模 柄 标记 如 下 : 浮动 模 柄 ”40 x85 x120 ЈВ/Т 7646. 5 一 2008 
基本 尺寸 凹 球面 凸 球面 
HEI E a F 螺钉 
d D D, H 模 HH вон 
46 74 74 25 х24 46 
25 21.5 М6 x20 
50 80 80 25 х48 50 
55 90 90 30 х53 55 
25 
65 100 100 30 х 63 65 
32 
75 110 25.5 110 30 x73 75 
85 120 27 120 30 x83 85 М8 x25 
65 100 25 100 40 х 63 65 
75 110 25.5 110 40 х73 75 
120 120 
40 85 40 х83 85 
130 27 130 
95 140 140 40 х93 95 
105 150 29 150 40 х 103 105 
85 130 130 50 х 83 85 М10 х30 
27 
95 140 140 50 х93 95 
105 150 150 50 х 103 105 
50 29 
115 160 160 50 х 113 115 
120 170 170 50 х 118 120 
31.5 М12 х30 
130 180 180 50 х 128 130 
ЇЕ, 1. 螺钉 数量 : 4 D, <100， 为 四 件 ; 4 D, >100mm， 为 六 件 。 











2. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 浮动 模 柄 ; 2) 模 柄 直径 4， 以 mm 为 单位 ; 3) 球面 垫 块 直径 DD， 单 位 为 mm; 4) 


锥 面 压 圈 外 径 D. ， 自 





























位 为 mm; 5) 本 标准 代号 ， 即 JB/T 7646. 5 一 2008 。 
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JB/T 7646. 5 一 2008 标准 规定 的 冲模 浮动 模 柄 锥 面 压 圈 如 表 10-33 所 示 。 
7В/Т 7646. 5 一 2008 标准 规定 的 冲模 浮动 模 柄 四 球面 模 柄 如 表 10-34 所 示 。 
ЈВ/Т 7646. 5 一 2008 标准 规定 的 冲模 浮动 模 柄 凸 球面 垫 块 如 表 10-35 所 示 。 


表 10-33 








冲模 浮动 模 柄 锥 面 压 圈 (摘自 JB/T 7646.5--2008) (单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 









































0.8 








































































































未 注 表面 粗糙 度 Каб. Зр 
标记 示例 : а = 120mm 的 锥 面 压 圈 标 记 如 下 : 锥 面 压 圈 120 JBZT 7646. 5 一 2008 
d D 
H H, р, р, 4, 4, h 元 
Js10 H7 
74 46 8.5 36 60 
16 7 11 7 
80 50 8.6 38 65 
4 
90 55 10.9 43 72 
100 20 65 10.7 53 82 
9 14 9 
110 75 10.6 63 92 
120 102 
85 69 
130 22 107 
12.8 
140 95 79 117 
11 17 11 6 
150 105 89 127 
24 
160 115 12.7 99 137 
170 120 100 145 
26 15.2 13.5 20 13 
180 130 110 155 
ЇЕ, 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 硬 度 43 ~48HRC。 
2. 技术 条 件 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 





3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 锥 面 压 圈 ; 2) ЖАЛАА 


2008 。 





























8-4, L, mm 为 单位 ; 3) 本 标准 代号 ， 即 JB/T 7646. 5 一 
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表 10-34 


冲模 浮动 模 柄 上 四 球面 模 柄 〈 摘 














1В/Т 7646. 5 一 2008 ) 






































(单位 : mm) 


表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 



































































































































未 注 表面 粗糙 度 Ra6. 3pm。 
标记 示例 : d =40mm, d, =83mm 的 四 球面 模 柄 标记 如 下 : 止 球面 模 柄 40 x83 18/Т 7646. 5 一 2008 
d 
d, d, L l h SR, SR H d, 
)810 
44 34 3.5 69 75 
25 64 6 7 
48 36 4 74 80 
53 41 4.5 82 90 
67 48 8 11 
本 63 51 5.5 102 110 
73 61 68 6 122 130 8 ii 
83 67 69 4.5 135 145 10 
63 51 79 5.5 102 110 š 
73 61 80 6 122 130 
40 83 67 本 6.5 135 145 13 
93 77 7.5 155 165 
103 87 83 6 170 180 
83 67 Ее 60 6.5 135 145 10 
93 77 7.5 155 165 
103 87 8 170 180 
50 83 17 
113 97 8.5 190 200 
118 98 193 205 
85 9 12 
128 108 213 225 
ЇЕ, 1. SRI 与 凸 球面 垫 块 在 摇摆 旋转 时 吻合 接触 面 不 小 于 80% 。 





本 


材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采 
技术 条 件 应 符合 JBZT 7653 1 






































45 钢 。 硬 度 43 ~48HRC 。 


HHE 。 


标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 浮动 模 柄 ; 2) 四 球面 模 柄 直径 4， 以 mm 为 单位 ; 3) 直径 di ， 以 mm 为 单位 ; 4) 
本 标准 代号 ， 即 JB/T 7646. 5 一 2008 。 
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R 10-35 ”冲模 浮动 模 柄 凸 球面 垫 块 (摘自 JB/T 7646. 5—2008) (单位 : mm) 





表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 














未 注 表 面 粗糙 度 Каб. 3um 
标记 示例 : а =85mm 的 凸 球面 热 块 标记 如 下 : 凸 球面 垫 块 85 JB/T 7646. 5 一 2008 

































































D 
H 88, 4, 
g6 
46 9 69 
10 
50 9.5 74 
55 10 82 
65 10.5 102 
14 
75 11 122 
85 12 135 
95 12.5 155 
16 
105 13.5 170 
115 14 190 
120 15 193 20 
130 15.5 213 


Е. 1. SR, 与 凹 球面 模 柄 在 摇摆 旋转 时 吻合 接触 面 不 小 于 80% 。 

2. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 硬 度 43 ~48HRC。 

3, 技术 条 件 应 符合 JBAT 7653 的 规定 。 

4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 凸 球面 垫 块 ; 2) 凸 球面 垫 块 直径 d, И mm 为 单位 ; 3) 本 标准 代号 ， 即 JB/T 
7646. 5 一 2008 。 


10.5.6 推 入 式 活动 模 柄 标准 


对 于 推 人 式 活 动 模 柄 ， 压 力 机 压力 通过 模 柄 接头 、 四 球面 垫 块 和 活动 模 柄 传递 到 上 模 ， 
它 也 是 一 种 浮动 模 柄 。 因 模 柄 单 面 开 通 CE U 形 ) ， 所 以 使 用 时 ， 导 柱 导 套 不 宜 脱 离 。 它 主 
要 用 于 精密 模具 。 

JB/T 7646. 6 一 2008 标准 规定 了 冲模 推 人 式 活动 模 柄 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 推 
入 式 活动 模 柄 。 与 昌 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 模 柄 第 6 部 分 : МЕ 
Ази ЭНН), 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ” 作 
了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 

JB/T 7646. 6 一 2008 标准 规定 的 冲模 推 入 式 活动 模 柄 如 表 10-36 所 示 。 
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表 10-36 ”冲模 推 入 式 活 动 模 柄 (摘自 JB/T 7646. 6 一 2008 ) (单位 : mm) 














1 一 模 柄 接头 “2 一 止 球面 垫 块 ”3 一 活动 模 柄 
标记 示例 : d=25mm, 1-30ши 的 推 人 式 活动 模 柄 标记 如 下 : 推 人 式 活 动 模 柄 25 x30 ЈВ/Т 7646. 6 一 2008 



































































































































基本 尺寸 
模 柄 接头 ЛБ ЭЭ 活动 模 柄 
d 1 Л 
20 20 х 37 
20 25 28.5 20 30 x6 20 x42 
30 20 x47 
20 20 x38 
25 25 33. 5 25 30 х8 20 х43 
30 20 х48 
20 25 х41 
25 25 х46 
32 30 36. 5 32 35 х8 25 х51 
35 25 х56 
40 25 х61 
25 32 x52 
30 32 x57 
35 32 x62 
40 48.5 40 42 х8.5 
40 32 х67 
45 32 х72 
50 32 х77 
ЇЕ: 标记 应 包括 以 下 内 容 ， 1) 推 入 式 活动 模 柄 ; 2) 模 柄 直径 4， 以 mm 为 单位 ; 3) 长 度 1， 单 位 为 mm; 4) 本 标准 














代号 ， 即 JB/T 7646. 6 一 2008 。 
JB/T 7646. 6 一 2008 标准 规定 的 冲模 推 人 式 活 动 模 柄 的 模 柄 接头 如 表 10-37 所 示 。 
ЈВ/Т 7646. 6 一 2008 标准 规定 的 冲模 推 人 式 活动 模 柄 的 四 球面 热 块 如 表 10-38 所 示 。 
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表 10-37 冲模 推 入 式 活动 模 柄 的 模 柄 接头 (摘自 JB/T 7646. 6 一 2008) (单位 : тт) 
表面 粗糙 度 以 nm 为 单位 
































未 注 表面 粗糙 度 Ra6. 3pm。 










































































标记 示例 : d =25mm 的 模 柄 接头 标记 如 下 : 模 柄 接头 25 JB/T 7646. 6 一 2008 
d 4, 4, h 
L Р, d, h, Е d, 
js10 H12 js10 H13 
20 68 45 5 10.5 6.5 
25 73 50 12.5 8.5 
32 78 48 25 35 55 a 14.5 5.5 10.5 
40 100 60 32 42 65 8 16.5 7.5 12.5 
注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 0235. 
2. 技术 条 件 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 





3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 模 柄 接头 ; 2) 模 柄 接头 直径 dg， 以 mm 为 单位 ; 3) 本 标准 代号 ， 即 JBZT 7646. 6 一 2008。 
表 10-38 ”冲模 推 入 式 活 动 模 柄 凹 球面 垫 块 (摘自 JB/T 7646. 6 一 2008) (单位 : mm) 














































































表面 粗糙 度 以 pm 为 单位 
ód ” 
фа = H h SR d, 
о all 
Н 
i 1.6 
1 
Эс 
6 4 8 
802 30 50 
10 
8 
35 6 60 12 
未 注 表面 粗糙 度 Ra6. 3pm。 2 s" о е 
标记 示例 : d =35mm, Н = тт ЭГ H с HI А 
F: 四 球面 垫 块 35 х8 JB/T 7646. 6 一 2008 

















.SR 与 活动 模 柄 在 摇摆 旋转 时 吻合 接触 面 不 小 于 80% 。 
材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 硬 度 43 -48НКС, 
. 技术 条 件 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 
4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 止 球面 垫 块 ; 2) 凹 球面 垫 块 直径 4， 以 mm 为 单位 ; 3) MRAR ASEH, Д mm 
为 单位 ; 4) 本 标准 代号 ， 即 JB/T 7646. 6 一 2008 。 


šE: 
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JB/T 7646. 6 一 2008 标准 规定 的 神 模 推 人 式 活 动 模 柄 的 活动 模 柄 如 表 10-39 所 示 。 
表 10-39 ”冲模 推 入 式 活动 模 柄 的 活动 模 柄 (摘自 JB/T 7646. 6 一 2008) (单位 : mm) 
表面 粗糙 度 以 pm 为 单位 































































































































































































未 注 表面 粗糙 度 Каб. 3pm。 
标记 示例 : d =25mm, L=51mm 的 活动 模 柄 标记 如 下 : 活动 模 柄 ”25 x51 JB/T 7646. 6 一 2008 
Е а, K d, L 1, L, Ls SR 5 4, 4, b с 
37 20 
М16 х1.5 42 25 6 8 14.5 
20 30 35 т £ 6 50 26 2.5 1 
38 20 
M20 x1. 5 43 25 7 10 18 
48 30 
41 20 
46 25 
25 M24 х1.5 35 40 51 30 8 7 60 32 12 | 21.5 
56 35 
61 40 
52 25 3.5 1.5 
57 30 
32 M30 x2 42 45 гр 2 10 9 80 36 14 | 27.5 
67 40 
72 45 
77 50 
Е. 1. SR 与 凹 球面 热 块 在 摇摆 旋转 时 吻合 接触 面 不 小 于 80% 。 
2. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 硬 度 43 -48НКС, 
3. 技术 条 件 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 
4. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 活动 模 柄 ; 2) 活动 模 柄 直径 4， 以 mm 为 单位 ; 3) KEL, Amm 为 单位 ; 4) 本 




















标准 代号 ， 即 JB/T 7646. 6 一 2008 。 
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10.6 冲模 模 架 技术 条 件 标 准 


JB/T 8050 一 2008《 冲 模 模 架 技术 条 件 》 标 准 代 替 JB/T 8050 一 1999《 冲 模 模 架 技术 条 
ЇР) Я118/Т 7183 一 1995 《冲模 钢板 模 架 技术 条 件 》， 与 旧版 标准 相 比 主要 变化 有 : 在 标准 
的 编排 上 作 了 修改 ， 并 增加 了 “前 言 ”; 标准 技术 内 容 作 了 综合 ; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修 
改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ”的 表述 作 了 调整 修改 ; 对 “标记 、 标 志 、 包 装 、 运 输 、 迪 在” 
表述 作 了 简化 。 


10.6.1 范围 


JB/T 8050—2008 标准 规定 了 冲模 模 架 的 要 求 、 检 验 、 标 志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 ， 适 用 
于 冲模 冲模 铸铁 模 架 和 钢板 模 架 。 


10.6.2 要 求 


1В/Т 8050—2008 标准 规定 的 冲模 模 架 要 求 如 表 10-40 所 示 。 
R1040 ”冲模 模 架 要 求 (摘自 JB/T 8050—2008) 



















































































标准 条 目 编号 内 & 

3.1 组 成 模 架 的 零件 ， 应 符合 相应 的 标准 要 求 和 技术 条 件 规定 

24 滑动 导向 模 架 的 精度 分 为 1 级 和 荆 级 ; 2228 Л 94 2-0 1 2410 22, AR We 28 u q 
合 表 1041 所 规定 的 各 项 技术 指标 

3.3 组 装 后 的 钢板 模 架 上 、 下 模 座 两 个 对 应 的 基准 面 在 同一 平面 内 ， 误 差 应 小 于 等 于 0. 05: 300 

24 装 入 模 架 的 每 对 导 柱 和 导 套 (包括 可 务 导 柱 和 导 套 ) 的 配合 间隙 值 (за ак) 应 符合 表 10-42 的 
规定 

3.4.1 1 级 精度 模 架 导 套 、 导 柱 配 合 精度 为 H67h5 时 应 符合 表 10-42 的 配合 间隙 值 

3.4.2 开 级 精度 模 架 导 套 、 导 柱 配合 精度 为 H7/h6 时 应 符合 表 10-42 的 配合 间 院 值 

3.5 装配 后 的 模 架 ， 其 上 模 座 沿 导 柱 上 、 下 移动 应 平稳 和 无 阻 滞 现 象 

27 装配 后 的 导 柱 ， 其 国定 端面 与 下 模 座 下 平面 应 保留 ~ 2mm 距离 ， 选 用 B 型 导 套 时 ， 装 配 后 其 固定 











端面 应 低 于 上 模 座 上 平面 1 ~2mm 
3.7 模 架 的 各 零件 工作 表面 不 允许 有 裂纹 和 影响 使 用 的 砂 眼 、 缩 孔 、 机 械 损 伤 等 缺陷 

在 保证 本 标准 规定 质量 的 情况 下 ， 人 允许 用 其 他 工艺 方法 〈 如 环 氧 树脂 、 厌 氧 脂 、 低 熔点 合金 浇注 
等 ) 固定 导 柱 、 导 套 ， 其 零件 结构 尺寸 允许 作 相 应 改动 

3.9 成 套 模 架 一 般 不 装配 模 柄 

Ж 1041 模 架 分 级 技术 指标 













































































3. 8 
















































































模 架 精度 等 级 
被 测 尺 寸 
项 检查 项 目 01. 1924 0 开 、 开 级 
/mm 
公差 等 级 
4 上 模 座 上 平面 对 下 模 座 下 平面 的 <400 5 6 
平行 度 >400 6 7 
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( 续 ) 
模 架 精度 等 级 
被 测 尺 - 
项 检查 项 目 š. 01, IX ol, T% 
/mm 
公差 等 级 
导 柱 轴 心 线 对 下 模 座 下 平面 的 垂 <160 4 5 
直 度 > 160 5 6 
ЇЕ, 公差 等 级 按 GB/T 1184, 
#1042 导 柱 导 套 配合 间隙 (RIRH) (单位 : mm) 
模 架 精度 等 级 
配合 形式 导 柱 直径 I 级 Hl ⁄ 配合 后 的 过 盘 量 
配合 后 的 间 院 量 
<18 <0. 010 <0. 015 
>18 ~30 <0. 011 <0. 017 
滑动 配合 一 
>30 ~50 <0. 014 <0. 021 
>50 ~80 <0. 016 <0. 025 
>18 ~30 = = 0.01 ~0. 02 
滚动 配合 
>30 ~50 一 0.015 ~ 0. 025 














10.6.3 检验 


ЈВ/Т 8050—2008 标准 规定 的 冲模 模 架 检验 内 容 如 表 10-43 所 示 。 
表 10-43 ”冲模 模 架 检验 内 容 (摘自 JB/T 8050—2008) 



























































标准 条 目 编号 内 容 
4.1 组 合 后 的 模 架 应 按 表 10-40 的 要 求 进行 检验 
4.2 模 架 的 精度 检查 应 符合 JB/T 8071 的 规定 
4.3 检验 合格 的 模 架 应 作出 合格 标志 ， 标 志 应 包含 以 下 内 容 : 检验 部 门 、 检 验 员 、 检 验 日 期 


10.6.4 标志、 包装、 运输 和 贮存 


JB/T 8050—2008 标准 规定 的 冲模 模 架 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 内 容 如 表 10-44 所 示 。 
表 10-44 ”冲模 模 架 的 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 内 容 (摘自 JB/T 8050 一 2008) 


















































标准 条 目 编号 内 O R 
5.1 模 架 应 挂 、 贴 标志 ， 标 志 应 包含 以 下 内 容 : 模 架 品种 、 规 格 、 生 产 日 期 、 供 方 名 称 
5.2 检验 合格 的 模 架 应 清理 干净 ， 经 防 锈 处 理 后 人 库 贮存 
5.3 模 架 应 根据 运输 条 件 进行 包装 ， 应 防 漳 、 防 止 奢 碰 ， 保 证 在 正常 运输 中 完好 无 损 





10.7 冲模 模 架 零件 技术 条 件 标 准 


JB/T 8070 一 2008《 冲 模 模 架 零 件 技术 和 条件》 标准 代替 JB/T 8050—1995 《冲模 模 架 FE 
术 条 件 》 和 JB/AT 7183 一 1995 《冲模 钢板 模 架 技术 条 件 》， 与 旧版 标准 相 比 主要 变化 有 : 在 
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标准 的 编排 上 作 了 修改 ， 并 增加 了 “前 言 ”; 标准 技术 内 容 作 了 综合 ; 对 “范围 ”的 表述 作 
了 修改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ”的 表述 作 了 调整 修改 ; 模 架 零件 的 垂直 度 和 平行 度 值 分 别 
用 、 表示 ; 对“ 标记、 标志、 包装、 运输 、 迪 存 ” 表 述 作 了 简化 。 





10.7.1 范围 

ЇВ/Т 8070—2008 标准 规定 了 冲模 模 架 零件 的 要 求 、 检 验 、 标 志 、 和 包装、 运输 和 贮存 ， 
适用 于 冲模 铸铁 模 架 零件 和 钢板 模 架 零件 。 
10.7.2 零件 技术 要 求 


JB/T 8070—2008 标准 规定 的 冲模 模 架 零件 技术 要 求 如 表 10-45 所 示 。 
31045 ”冲模 模 架 要 求 (摘自 JB/T 8070—2008) 



















































































































































































































































































































































































标准 条 目 编号 内 & 
3.1 零件 的 尺寸 、 精 度 、 表 面 粗糙 度 和 热处理 等 应 符合 有 关 零 件 标准 的 技术 要 求 和 本 技术 条 件 的 规定 
z9 零件 的 材料 除 按 有 关 零 件 标准 的 规定 使 用 材料 外 ， 人 允许 代 料 ， 但 代用 的 材料 的 力学 性 能 不 得 低 于 原 
定 材料 
3.3 零件 图 上 未 注 公 差 尺寸 的 极限 偏差 应 符合 GB/T 1804 中 的 m 的 规定 
Р 零件 所 有 的 锐 边 均 应 倒 角 或 倒 圆 ， 视 零件 大 小 未 注 倒 角 尺 寸 为 C0.5 ~ C3mm， 倒 圆 尺 寸 为 R0.5 ~ 
R3mm 
3.5 零件 图 上 未 注 明 的 铸造 圆 角 半径 为 RB ~ R5mm 
3.6 铸件 的 非 加 工 表面 应 光滑 平整 ， 无 明显 凸凹 缺陷 ， 清 理 后 涂 漆 
3.7 铸造 模 座 加 工 前 应 进行 时 效 处 理 ， 要 求 高 的 铸造 模 座 在 粗 加 工 后 再 进行 一 次 消除 内 应 力 的 时 效 处 理 
3.8 加 工 后 的 零件 表面 ， 不 允许 有 裂纹 和 影响 使 用 的 砂 眼 、 缩 孔 、 机 械 损 伤 等 缺陷 
3.9 经 热处理 后 的 零件 不 允许 有 裂纹 和 影响 使 用 的 弱点 与 脱 碳 
3.10 表面 渗 碳 淳 火 的 零件 ， 要 求 的 渗 碳 层 厚度 应 为 加 工 后 的 渗 碳 层 厚 度 
3.11 钢板 模 架 模 座 的 两 基准 垂直 面 应 加 标识 ， 其 垂直 的 公差 六 应 符合 表 10-46 的 规定 
3.12 模 座 平行 度 公差 ts 应 符合 表 10-47 的 规定 
хай 质量 超过 10kg 的 模 座 应 设 起 吊 螺 孔 ， 其 基本 尺寸 应 符合 GB/T 196 的 规定 ， 选 用 的 公差 与 配合 应 符 
A GB/T 197 中 7 级 的 规定 
3.14 ЯН jS Ag АС ТАТ, НАС ЛЕ 70% 以 上 
3.15 锦 合 在 钢 球 保持 圈 上 的 钢 球 应 在 孔 内 自由 转动 而 不 脱落 
R1046 模 座 的 垂直 度 (单位 : mm) 
基本 尺寸 垂直 度 公差 入 
>63 ~100 0.03 
>100 ~ 160 0.04 
>160 ~ 250 0.05 
>250 ~ 400 0.06 
>400 ~ 630 0.08 
>630 ~ 1000 0.10 
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R1047 模 座 的 平行 度 (单位 : mm) 
模 架 精度 等 级 
基本 尺寸 01, I% ol, I% 
平行 度 公 差 
>40 ~63 0. 008 0. 012 
>63 ~100 0. 010 0.015 
> 100 ~ 160 0.012 0. 020 
> 160 ~ 250 0.015 0. 025 
> 250 ~ 400 0. 020 0. 030 
> 400 ~ 630 0. 025 0. 040 
> 630 ~ 1000 0. 030 0. 050 
> 1000 ~ 1600 0. 040 0. 060 
10.7.3 检验 
JB/T 8070—2008 标准 规定 的 冲模 模 架 零件 检验 内 容 如 表 10-48 所 示 。 
表 10-48 ”冲模 模 架 检验 内 容 (摘自 JB/T 8070—2008) 
标准 条 目 编号 но 
4.1 模 架 零件 应 按 表 10-45 的 要 求 进行 检验 
4.2 模 架 零件 的 精度 检查 应 符合 的 规定 
4.3 检验 合格 的 模 架 零件 应 作 合格 标志 ， 标 志 应 包括 以 下 内 容 ， 检 验 部 门 、 检 验 员 、 检 验 日 其 














10.7.4 标志、 包装、 运输 和 贮存 


ЇВ/Т 8050—2008 标准 规定 的 冲模 模 架 零件 的 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 内 容 如 表 10-49 
所 示 。 
Ж 1049 冲模 模 架 的 标志 、 包 装 、 运 输 和 贮存 内 容 





























标准 条 目 编号 内 容 
5.1 模 架 零件 应 挂 、 贴 标志 ， 标 志 应 包含 以 下 内 容 : 模 架 零件 品种 、 规 格 、 生 产 日 期 、 供 方 名 称 
5.2 检验 合格 的 模 架 零 件 应 清理 干净 ， 经 防 锈 处 理 后 入 库 贮存 
5.3 模 架 零件 应 根据 运输 条 件 进行 包装 、 应 防潮 、 防 止 奢 碰 、 保 证 在 正常 运输 中 完好 无 损 











10.8 冲模 模 架 的 精度 检查 


JB/T 8071—2008 《冲模 模 架 精度 检查 》 标 准 代 蔡 1В/Т 8071—1995 《冲模 模 架 精度 检 
查 》， 与 旧版 标准 相 比 主要 变化 有 :在 标准 的 编排 上 作 了 修改 ， 并 增加 了 “前 言 "; 对 “ 范 
围 ” 的 表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ”的 表述 作 了 调整 修改 。 








10. 8.1 范围 





1В/Т 8071—2008 标准 规定 了 冲模 滑动 导向 模 架 和 冲模 滚动 导向 横 架 及 其 零件 的 精度 和 
精度 检查 ， 适 用 于 冲模 滑动 导向 模 架 和 冲模 滚动 导向 模 架 。 
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10.8.2 ” 模 架 精度 和 精度 检查 


ЈВ/Т 8071—2008 标准 规定 的 冲模 模 架 精度 和 精度 检查 内 容 如 表 10-50 所 示 。 
表 10-50 ”冲模 模 架 精度 和 精度 检查 内 容 (摘自 JB/T 8071—2008) 




























































































































































































































































































































































































序 检查 方法 
| 检查 项 目 指 标 值 
号 方法 简 图 
将 上 模 座 放 在 测量 平板 上 ， 
EERE | 用 测量 仪器 触及 被 测 平面 ， 沿 被 测 尺 寸 БОЛОН ЕРЭН 
ЕА 下 平面 对 | ШОН ЭЧНЭЭ 8124 Ammi 01.12001, 12 
”| 上 平面 的 | 面 ， 取 各 条 测量 线 指示 器 的 最 平行 度 /mm 
平行 度 。 | 大 与 最 小 读数 差 作为 平行 度 的 заана (0008 j D02 
mafi >63 ~100 | 0.010 | 0.015 
一 一 一 一 »100-160 | 0.012 | 0.020 
将 下 模 座 放 在 测量 平板 上 ， >160 ~250 | 0.015 | 0.025 
下 模 座 | 用 测量 仪器 触及 被 测 平 面 ， 沿 000 
за 上 平面 对 | 四 模 周 界 的 对 角 线 测量 被 测 表 с 
下 平面 的 | 面 ， 取 各 条 测量 线 指 示 器 的 最 >630 ~1000| 0.030 | 0.050 
平行 度 大 与 最 小 读数 差 作为 平行 度 的 >1000 ~ 1600) 0.040 | 0.060 
误差 值 
方法 一 : 用 圆 度 仪 测量 
将 被 测 零件 的 轴线 调整 到 与 
测量 仪器 的 轴线 同 轴 12) 
1) 记录 被 测 零件 回转 一 周 
过 程 测量 截面 上 各 点 的 半径 差 
2) 在 测 头 没有 径 向 偏 移 的 о 
情况 下 按 上 述 方法 测量 若干 个 
Bš 8181 
由 计算 机 按 最 小 条 件 确定 圆 
柱 度 误差 ， 也 可 用 极 坐 标 图 近 
似 求 出 圆柱 度 误差 
方法 二 : 将 被 测 零件 放 在 测 导 柱 直径 “| _ 模 架 精 度 等 级 
导 柱 滑 | 量 平板 上 的 Y 形 块 内 (V 形 块 ma га. 
3.3 | 动 部 分 的 | 的 长 度 应 大 于 被 测 零件 的 长 度 ) 2 Чиг” 
圆柱 度 наа >30 -45 | 0.004 | 0.005 
程 中 ， 测 量 一 个 横 截 面 上 的 最 545 0. 005 0. 006 
大 与 最 小 读数 
2) 按 上 述 方法 连续 测量 | | 
8 е бнаа 
所 有 读数 中 最 大 与 最 小 读数 的 
差 值 之 半 ， 作 为 该 零件 的 圆柱 22 
度 误差 
此 方法 适用 于 测量 外 表面 的 
奇数 校 形状 误差 
为 测量 准确 ， 通 常 应 使 用 夹 
а =90° 1а = 120° WA V 
形 块 分 别 测量 
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dg 


检查 项 目 


检查 方法 





方法 


指 


(28) 


标 值 





3.3 


导 柱 滑 
动 部 分 的 
圆柱 度 


方法 三 : 将 被 测 零件 放 在 测 
量 平板 上 ， 并 紧 靠 直角 座 
1) 在 被 测 零 件 回转 一 周 过 
程 中 ， 测 量 一 个 横 截 面 上 的 最 
大 与 最 小 读数 

2) 按 上 述 方法 测量 若干 个 
横 截 面 ， 然 后 取 各 截面 内 测 得 
的 所 有 读数 中 最 大 与 最 小 读数 
的 差 值 之 半 作 为 该 零件 的 圆柱 
度 误差 

此 方法 适用 于 测量 外 表面 的 
偶数 形状 误差 













































































模 架 精度 等 级 

















оТ, 1201, I% 





圆柱 度 /mm 





0. 003 0. 004 





0. 004 0. 005 








0. 005 0. 006 











3.4 





导 柱 滑 
动 部 分 轴 
心 线 对 固 
定 部 分 轴 
线 的 同 轴 


度 


方法 一 : 用 圆 度 仪 测量 ， 调 
整 被 测 零件 ， 使 其 基准 轴线 与 
量 仪 的 轴线 同 轴 
在 被 测 零件 的 基准 要 素 和 被 
测 要 素 上 测量 若干 个 截面 并 记 
录 轮 廓 圆 形 

根据 图 形 按 定义 求 出 该 零件 
的 同 轴 度 误差 

按照 零件 的 功能 要 求 也 可 对 
轴 类 零件 用 最 小 外 接 圆柱 体 的 
轴线 求 出 圆柱 度 误差 





















































单位 : mm) 


一 








滑动 部 分 的 





极限 偏差 


同 轴 度 





h5 


40. 006 





h6 


40. 008 














方法 二 : 将 被 测 零件 的 基准 

轮廓 要 素 放置 在 两 个 等 高 的 娘 
口 状 V 形 架 上 ， 将 两 指示 需 
分 别 在 铅 垂 面 轴线 截面 调 零 
1) 在 轴 向 测量 ， 取 指示 需 
在 垂直 基准 轴线 的 正 截面 上 测 
得 各 对 应 点 的 读数 差 值 M。- 
M, 作为 该 截面 上 的 同 轴 度 误 
> 










































































2) 转动 被 测 零件 按 上 述 方 
法 测量 若干 个 截面 ， 取 各 截面 
测 得 读数 差 中 的 最 大 值 (28 
对 值 ) 作为 该 零件 的 同 轴 度 


误差 














滑动 部 分 的 


极限 偏差 


同 轴 度 /mm 





h5 


90. 006 





h6 





90. 008 











第 10 章 


冲模 模 架 标准 与 应 用 


· 363 · 
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检查 项 目 


检查 方法 





方法 





3.5 


导 套 滑 
动 部 分 的 
圆柱 度 


方法 一 : 用 圆 度 仪 测量 ， 将 
被 测 零件 的 轴线 调整 到 与 量 仪 
的 轴线 同 轴 

1) 记录 被 测 零件 回转 一 周 
过 程 中 测量 截面 上 各 点 的 半径 
> 














2) 在 测 头 没有 径 向 偏 移 的 
情况 下 按 上 述 方法 测量 若干 个 
横 截 面 
由 计算 机 按 最 小 条 件 确定 圆 
柱 度 各 截面 内 所 测 得 的 所 有 读 
数 中 最 大 与 最 小 读数 的 差 值 之 
半 ， 作 为 该 零件 的 圆柱 度 误 
差 ， 也 可 用 极 坐标 图 近似 求 出 
圆柱 度 误差 


























模 架 精度 





оТ, Т0, I% 





圆柱 度 /mm 





<30 0. 004 0. 006 





0. 005 0. 007 








方法 二 : 用 气动 量 仪 (或 
内 径 千 分 表 ) 测量 

1) 在 被 测 零 件 回转 一 周 过 
程 中 ， 测 量 一 个 截面 上 的 最 大 
与 最 小 读数 
2) 按 上 述 方法 测量 若干 个 
横 截 面 ， 然 后 取 各 截面 内 所 测 
得 的 所 有 读数 中 最 大 与 最 小 读 
数 的 差 值 之 半 作 为 该 零件 的 圆 
柱 度 误差 









































>45 0. 006 0. 008 














3.6 





FEK 
定 部 分 轴 
心 线 对 滑 
动 部 分 轴 
线 的 同 轴 


度 





用 圆 度 仪 测量 ， 调 整 被 测 零 
件 ， 使 其 基准 轴线 与 量 仪 的 轴 
线 同 轴 
在 被 测 零件 的 基准 要 素 和 被 
测 要 素 上 测量 若干 个 截面 并 记 
录 轮 廓 图 形 

根据 图 形 ， 按 定义 求 出 该 零 
件 的 同 轴 度 误差 

根据 图 形 ， 按 照 零件 的 功能 
要 求 也 可 用 最 大 内 接 圆柱 体 的 
轴线 求 出 同 轴 度 误差 












































滑动 部 分 的 
极限 偏差 /mm 





H6 0. 006 





H7 0. 008 
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( 续 ) 
序 检查 方法 I 
了 заран J 标 值 
号 方法 简 图 
将 被 测 零件 固定 在 导向 心 轴 
上 (与 导 套 无 间 队 配合 ) 并 
安装 在 顶尖 上 
导 套 台 | 1) 在 被 测 零件 回转 一 周 过 
肩 对 滑动 | 程 中 ， 指 示 器 读数 最 大 差 值 印 | | lo 
3.7| 部 分 轴线 | 为 单个 测量 圆柱 面 上 的 端面 贺 | 0. 005 
的 端面 跳 | 跳动 È 2 
3) 2) 按 上 述 方法 测量 若干 个 
到 柱 面 ， 取 各 测量 圆柱 面 上 测 
得 的 最 大 差 值 作为 该 零件 的 端 
面 圆 跳动 
将 装 有 导 柱 的 下 模 座 放 在 测 
量 平板 上 ， 为 了 简化 测量 ， 可 
仅 在 相互 垂直 的 两 个 方向 2 
(х, Y) 上 测量 r ши MEEA 
导 柱 轴 | ”将 已 用 圆柱 角度 尺 校正 的 专 man OIA. IZ 
线 对 下 模 | 用 指示 器 在 X. Y 两 个 方向 上 | ЗЕН / пт 
3.8| 座 下 平面 | 测量， 得 出 的 读数 即 为 该 两 个 № 24068 пов 000 
WEHE | 方向 的 垂直 度 误差 AX、AY, > 100 ~160 020 
将 两 个 方向 的 垂直 度 误差 合成 оо 
即 为 导 柱 轴 线 的 垂直 度 误 差 ， 
即 
A= VAX ХАЙ 
滑动 导 柱 配 合 间隙 值 
将 组 装 后 的 模 架 的 上 模 取 В 
下 ,分别 用 通用 的 测量 手段 时 村 直径 | I2 I: 
(气动 量 仪 、 外 径 千 分 尺 、 内 Zn Bu BU BJ Bu N 
эне | 径 千 分 表 等 ) 测量 导 柱 、 导 ГЕН 
套 配合 间 | АИА АЭА, Ba <18 «0.010| «0.015 
х 隙 值 或 过 | 求 出 配合 后 的 间隙 值 或 过 盘 >18 ~30 |«0.011| «0,017 
AE 量 。 滑 动 导 柱 的 间隙 值 为 : X >30 ~50 |«0.014| «0.021 
= р -dya >50 ~80 |<0.016 «0. 025 
ЕНА ЭН. же: (22830091 -0,02 
Y=d, +2d'-D шин 








шах min 





配合 过 熏 量 |>30 ~ 50 








0. 025 
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(98) 
序 检查 方法 
| 检查 项 目 指 标 fm 
号 方法 简 图 
уи li| -E-E 1 
— ea ari 被 测 尺 寸 | PPR SRA 
Мн ОТ, І 01, I% 
块 支撑 上 模 座 ， 等 高 热 块 的 高 /mm 平行 度 /mm 
模 架 上 | 度 必 须 控制 在 被 测 模 架 闭合 高 >40 ~63 | 0.012 0. 020 
模 座 上 平 | 度 范 围 内 ， 然 后 用 指标 器 沿 凹 >63 ~100 | 0.015 0. 025 
3.10 面 对 下 模 | 模 周 界 对 角 线 测量 被 测 表面 ， >100 ~160 | 0.020 0. 030 
座 下 平面 | 根据 被 测 表面 大 小 可 移动 模 架 >160 ~250 | 0.025 | 0.040 
的 平行 度 | 或 指示 器 测量 架 ， 在 被 测 表面 >250 ~400 | 0.030 | 0.050 
内 ， 取 各 条 测量 线 上 指示 器 的 2-1 
最 大 与 最 小 读数 差 作为 被 测 模 цн 
ШОНД > 1000 ~ 1600] 0.100 | 0.150 
架 的 平行 度 误差 


























7В/Т 8071—2008 标准 规定 的 冲模 模 架 精度 检查 时 使 用 的 测量 器 具 如 表 10-51 所 示 。 

































































表 10-51 冲模 模 架 精 度 检查 时 使 用 的 测量 器 具 (摘自 JB/T 8071 一 2008) 
模具 名 称 刻度 值 精度 等 级 
可 分 对 0. 01mm = 
千 分 表 0. 001mm 一 
外 径 千 分 表 0. 001mm = 
内 径 千 分 表 0. 001mm 一 
铸铁 平板 一 Та 
浮标 式 气动 量 仪 0. 0005 mm ~ 0. 002mm 
圆柱 角 尺 一 0 级 
圆 度 仪 一 一 
V 形 架 = = 











ЇЕ: 可 使 用 同等 性 能 以 上 的 测量 器 有 具 。 

















10.9 ”冲模 模 架 的 选用 





选择 模 架 结构 时 要 根据 工件 的 受 力 变形 特点 ， 
柱 受 力 状态 ， 操 作 是 否 方便 等 方面 进行 综合 考虑 。 


选择 模 架 的 依据 和 程序 


根据 冲压 零件 材料 的 力学 性 能 、 形 状 、 斥 二、 斥 才 精度 等 级 、 生 产 批量 、 横 具 结 构 形 式 
和 压力 机 ， 选 择 标准 模 架 的 步骤 为 : 

1) 确定 以 冲压 工序 、 工 步 为 内 容 的 工艺 过 程 ， 并 在 此 基础 上 按照 标准 模 架 的 用 途 ， 确 
定 冲模 的 类 型 和 结构 设计 方案 。 

2) ZRK 10-52， 选 择 、 确 定 压力 机 的 类 型 ， 并 进行 模具 结构 设计 。 

3) 计算 冲压 力 ， 包括 冲 裁 、 弯 曲 、 拉 深 成 形 冲 压力 ， 以 及 凶 料 、 顶 料 、 推 料 力 ， 以 确 


坏 件 定位 、 出 件 方 式 ， 材 料 送 进 方向 ， 导 





10.9.1 
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定 公称 压力 (Pag) 和 行程 (Н), ， 并 选 定 相应 压力 机 的 型 号 和 规格 。 
为 使 压力 技能 安全 的 工作 ， 其 最 大 压力 应 满足 
P a> Payk 


式 中 /一 一 安全 系数 ; 
Pa 一 一 最 大 拉 深 力 。 
深 拉 深 时 : Pa = (0.5 ~0.6) Р 
浅 拉 深 时 : P... = (0.7 ~0.8) Р 
高 速 冲 压 时 : P,, = (0.1~0.15) Рдд 
4) 按照 GB/T 2851—2008, GB/T 2852—2008 标准 ， 确 定 模 架 的 规格 及 其 相配 合 的 标 





压力 机 的 类 型 和 用 途 如 表 10-52 所 示 。 
#10-52 ”压力 机 的 类 型 和 用 途 




















压力 机 名 称 功能 及 用 途 





































































































轴 (偏心 ) 适用 于 落 料 模 、 冲 孔 模 、 弯 曲 和 浅 拉 深 模 。C 形 床 身 的 开 式 曲轴 压力 机 的 操作 方便 ， 便 于 安装 辅 
ТЭР" Ü 助 装置 ， 适 用 于 中 小 型 冲压 模具 ; 闭 式 机 身 曲轴 压力 机 的 刚度 较 好 ， 加 工 精 度 较 高 ， 适 用 于 大 型 或 
精度 要 求 高 的 冲压 模具 

ттагатт гс 


工件 时 ， 有 显著 的 优点 ， 承 受 超载 能 力 大 
摩擦 压力 机 适用 于 加 工 中 小 型 工件 的 校正 模 、 压 印 模 和 成 形 模 ， 超 载 能 力 好 ， 生 产 率 较 低 






































适用 于 大 批量 生产 及 加 工大 型 、 较 复杂 拉 深 工件 的 拉 深 模 ， 简 化 了 模具 结构 ， 压 料 可 靠 ， 容易 调 


































































































双 动 压力 机 
B 
“Эсэн 和 双 动 压力 机 的 原理 和 功能 相近 。 甚 区别 为 ， 三 动 压力 机 底座 上 设计 了 一 个 与 上 滑 块 运动 方向 相 
— 反 的 下 滑 块 ， 增 加 了 使 用 的 灵活 性 
saan 适用 于 同时 安装 落 料 、 冲 孔 、 压 花 、 弯 曲 、 拉 深 、 切 边 等 多 副 冲 模 ， 但 不 宜 采 用 级 进 模 来 进行 大 
批量 生产 

РУТ 适用 于 小 型 复杂 的 弯曲 件 的 大 批量 生产 ， 具 有 自动 送料 装 量 和 滑 块 ， 可 以 对 带 料 、 丝 料 进行 切 边 、 
x 冲 裁 、 弯 曲 等 加 工 
хэн 适用 于 级 进 模 ， 配 有 卷 料 架 、 校 平和 送料 装置 ， 以 及 废料 切 刀 等 ， 是 高 效力 、 高 精度 的 自动 化 冲 
ин 压 机 床 

















精 冲 压力 机 适用 于 精 冲 模 ， 也 可 进行 冲 裁 -弯曲 、 冲 裁 -成 形 等 连续 冲压 。 其 特点 是 床 身 精度 高 、 刚 性 好 、 冲 速 
较 低 ， 除 主 滑 块 外 ， 还 设 有 压 边 和 反 压 装 ， 压 力 可 分 别 调整 

一 般 上 讲 ， 在 选用 圆 形 的 模 座 时 ， 应 使 模 座 的 直径 比 凹 模 的 直径 大 30 ~70mm; 在 选用 
和 矩形 模 座 时 ， 模 座 的 长 度 太 二 应 比 凹 模 的 长 度 大 40 ~70mm， 其 宽度 可 以 与 凹 模 相 同 。 模 板 
厚度 一 般 等 于 凹 模 厚 度 的 1 ~1.5 倍 。 选 择 模 架 时 ， 还 要 注意 到 模 架 与 压力 机 的 安装 关系 ， 
例如 模 架 与 压力 机 工作 人 台 孔 的 关系 ， 模 座 的 宽度 应 比 压 力 机 工作 台 孔 的 孔径 每 边 约 大 40 ~ 
50mm。 剖 压 模 具 的 闭合 高 度 应 大 于 压力 机 的 最 小 装 模 高 度 ， 小 于 压力 机 的 最 大 装 模 高 度 等 。 

通常 中 、 小 型 种 模 常 采用 后 侧 式 、 对 角 式 或 对 称 式 的 导 柱 型 模 架 。 四 角 导 柱 式 模 架 主要 
用 于 精度 要 求 高 的 冲压 件 和 大 型 冲压 件 。 

对 于 模 座 的 安装 ， 上 模 座 通过 模 柄 安装 在 冲床 的 滑 块 上 ， 下 模 座 则 用 压板 和 螺栓 固定 在 


N 
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冲床 的 工作 台面 上 。 上 、 下 模 座 的 导 柱 、 导 套 安装 孔 的 轴 心 线 应 与 基准 面相 垂直 ， 其 垂直 度 
的 误差 为 : 

1) 安装 滑动 导 柱 或 导 套 的 模 座 为 100: 0. 01。 

2) 安装 滚动 导 柱 或 导 套 的 模 座 为 100: 0. 005. 


10.9.2 校 核 模 架 安装 尺寸 


通过 计算 来 校 核 确定 的 标准 模 架 与 压力 机 性 能 、 技 术 参 数 和 安装 尺寸 的 配合 。 图 10-15 
所 示 为 模 架 与 压力 机 的 安装 尺寸 。 

(1) 校 核 平 面 安 装 尺寸 

1) 模 架 上 模 座 的 平面 尺寸 小 于 等 于 a xb; 其 受 力 “ 中 心 ”不 得 超过 滑 块 下 平面 尺寸 
(axb) 以 外 。 模 柄 与 模 柄 孔 间 不 用 衬 套 。 

2) 模 架 下 模 座 的 平面 尺寸 小 于 等 于 w xb，( 压 力 机 工作 台 上 热 板 的 平面 尺寸 )， 每 边 
应 留 50 ~70mm 用 来 固定 。 

(2) 校 核 高 度 尺寸 

1) 闭合 高 度 是 指 压 力 机 滑 块 在 下 死 点 时 ， 滑 块 底 
面 到 工作 台 上 平面 的 距离 H. 

2) 装 模 高 度 : 是 指 压力 机 滑 块 在 下 死 点 时 ， 其 底面 
至 工作 台 热 板 上 平面 的 距离 (А) 

3) 垫 板 厚度 hh=H-H。 

通常 ， 压 力 机 上 采用 连 杆 螺栓 ， 可 使 闭合 高 度 五 与 装 
模 高 度 H, 在 一 定 范围 内 进行 调节 。 即 当 滑 块 在 下 死 点 时 . 

1) 向 上 调 高 滑 块 位 置 ， 此 点 的 五 入 | 为 Ha M 



































Hi о 
2) FJ FRR В, ШААН, УН, A 





图 10-15 模 架 与 压力 机 的 安装 尺寸 


最 大 与 最 小 〈 财 合 或 装 模 ) 高 度 间 的 差 ， 称 为 调节 量 。 
压力 机 上 的 装 模 高 度 H. ， 必 须 大 于 标准 模 织 规定 的 最 大 闭合 高 度 (Ex )。 同 时 ， 最 大 
模 架 闭合 高 度 应 在 H... Hn E, Bl 
H i. 一 Smm = Hi 2 Himn = 10mm 
所 以 ， 当 Ha < 1, 时， 必须 在 压力 机 的 工作 台 垫 板 上 ， 再 加 一 定 厚度 的 垫 板 。 
(3) 校 核 行程 在 冲压 过 程 中 ,压力 机 滑 块 带动 上 模 作 全 行程 的 往复 运动 ， 冲 模 滑 动 
导向 模 架 的 闭合 高 度 应 满足 以 下 条 件 : 
Hu, = La - 10 ~ 20mm 
Н, = La + Lg- (1.5 ~ 1.8)d 
式 中 ”有 一 一 导 柱 长 度 (mm); 
1 一 一 导 套 长 度 (mm); 
d 一 一 导 柱 直径 (mm), 
尽量 使 导 柱 在 全 行程 往复 运动 中 不 脱离 导 套 ， 以 保证 精确 导向 和 模具 安全 。 


H Imin 
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10.10 下 模 座 的 强度 计算 





模 座 分 为 上 模 座 和 下 模 座 两 部 分 。 整 个 模具 的 各 个 零件 都 直接 或 间接 地 固定 在 上 、 下 模 
座 上 ， 因 此 ， 它 是 整个 模具 的 基础 。 此 外 ， 模 座 还 要 承受 和 传递 压力 ， 所 以 模 座 不 仅 要 有 足 
够 的 强度 ， 而 且 还 要 有 足够 的 刚度 。 如 果 模 座 的 刚度 不 足 ， 则 既 影 响 到 冲 件 的 精度 ， 又 会 降 
低 模 具 的 寿命 。 

下 模 座 比 上 模 座 的 受 力 要 大 得 多 ， 因 此 ， 这 里 仅 介 绍 下 模 座 的 强度 计算 。 下 模 座 的 强度 
计算 方法 如 表 10-53 所 示 。 








表 10-53 ”冲模 模 架 的 下 模 座 强度 计算 
计算 的 部 分 和 方法 简 А 计算 方法 





1) 下 模 座 的 孔 与 凹 模 
上 的 孔 一 致 

2) 压力 机 台面 上 落 料 
FL Lo x L, 与 底座 对 称 

3) 凹 模 不 参与 承受 载 
和 荷 ， 载 荷 完 全 传 到 下 模 
座 上 

















































































































沿 4-B 齐 面 计算 (如 M... = Woy = PL 
同 二 支点 的 简单 支 梁 ) 
沿 C-D 剖面 计算 (如 M... = Wo, = ZPL 
同 二 支点 半 固 定 的 梁 ) 
对 于 长 方形 
P n Р т Р 
ог M... = 3*2 Xp “= 4 (n-m) = Woyn 
Ya E-F ШИ ҮГЭН 
H H 1 Л 对 于 圆 形 
ЇЕ, P 一 冲压 力 (№); М, ЯН (№. mm); W 一 已 知 断 面 的 剖面 模 数 (mm2? ); oy 一 弯曲 应 力 (MPa); 






































[on] 一 许 用 弯曲 应 力 (MPa) ; [一 合力 到 压力 机 台面 孔 的 距离 (mm); 一 压力 机 台面 孔 沿 A-B 的 尺寸 的 距 
离 (mm); т- РАЈ 7 bxc Wr E-F 截面 的 对 角 距离 (mm) ; n 一 压力 机 台面 矩形 孔 为 L| x Lo Wr E-F E 
面 的 对 角 距 离 (mm) ; R 一 压力 机 台面 孔 的 半径 (mm) ; r 一 下 模 座 孔 的 半径 (mm) 
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10.11 下 模 座 漏 料 孔 的 结构 尺寸 





图 10-16 所 示 为 冲 裁 工 件 或 废料 直接 通过 压力 机 台面 的 孔 漏 下 ， 其 下 模 座 的 漏 料 孔 尺 十 


为 








B = А + (0.5 ~2)mm 
图 10-17 所 示 为 压力 机 人 台面 无 漏 料 孔 时 或 模具 上 的 漏 料 孔 比 压力 机 上 的 孔 大 时 的 情况 。 








在 这 种 情况 下 ， 压 力 机 台面 与 模具 下 模 座 之 间 就 需 有 连通 的 排出 槽 ， 














出 槽 中 推出 。 
排出 槽 的 尺寸 为 






































AP “一 一 排出 槽 的 宽度 
/一 一 排出 槽 的 次 度 















































C=B+(2 ~5)mm 


h >5t,Hh < Н/З 


(mm); 


(mm); 


上 一 一 板 料 厚度 (mm); 


万 一 一 模具 下 模 座 的 厚度 (шт). 


图 10-16 ВЭ 





孔 的 设计 


























以 便 将 冲 件 或 废料 从 排 

















图 10-17 排出 槽 的 设计 
为 了 使 压力 机 工作 台 上 的 孔 和 槽 不 致 被 废料 所 堵塞 ， 也 有 在 模具 的 下 模 座 排出 柳 的 上 面 























装 有 3 ~5mm 厚 的 盖 板 ， 如 图 10-18 所 示 ， 这 种 盖 板 不 能 高 出 下 模 座 的 下 平面 。 


图 10-19 所 示 为 模具 上 有 较 多 的 孔 公 用 排 
图 10-20 所 示 表 示 从 上 模 内 排出 废料 的 排 


ш 


S> 





图 10-18 4 НИЙ 
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盖 板 的 设计 














НАЁ, 
НАЁ, 
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图 10-19 2 
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用 排出 槽 的 设计 
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图 10-21 所 示 为 落 料 工件 或 废料 的 凹 模 孔 紧 靠 着 凹 模 的 边缘 ， 则 可 在 下 模 座 的 相应 位 置 
处 开 一 倾斜 的 排出 覃 漏 料 。 排 出 覃 的 主要 尺寸 如 表 10-54 所 示 。 



























































图 10-20 ”上 模 内 排出 废料 的 排出 槽 











图 10-21 ЇНЭН МИ 





表 10-54 排出 槽 的 主要 尺寸 

















а 30° 35 40° 45 

С 4 зан 4.24 3. 5t + 一 3t 二 一 
2 2 

В А+ (2-3) mm 
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1.1 限 位 支承 装置 标准 


JB/T 7652 一 2008《 冲模 限 位 支承 装置 》 分 为 两 个 部 分 ， 即 支承 套件 和 限 位 柱 ， 其 中 ， 
限 位 柱 的 作用 主要 是 在 调整 上 模 时 ， 以 其 作为 限定 冲压 行程 的 极限 标志 ， 有 时 也 为 在 模具 存 





放 时 ， 免 得 将 上 模 重 量 压 在 下 模 的 弹 短 上 。 
11.1.1 支承 套件 标准 











JB/T 7652. 1 一 2008 标准 规定 了 冲模 支承 套件 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 支承 套件 ， 








同时 还 规定 了 文 承 套件 中 支承 需 和 支承 座 的 尺寸 规格 、 材 料 指 南 、 技 术 要 求 和 标记 。 与 旧 标 
准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 限 位 支承 装置 ”第 1 部 分 : 支承 套件 》; 增 
加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 “规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 
为 推荐 选用 。 
JB/T 7652. 1 一 2008 标准 规定 的 冲模 支承 套件 如 表 11-1 所 示 。 
表 11-1 冲模 支承 套件 (摘自 JB/T 7652. 1 一 2008) 





























1 一 支承 器 ”2 一 活 节 螺栓 3 一 链条 ”4 一 支承 座 5 一 螺钉 


(单位 : mm) 















































标记 示例 : d =40mm, L=70mm 的 支承 套件 标记 如 下 
支承 套件 40 x70 ЈВ/Т 7652. 1 一 2008 
基本 尺寸 活 节 螺 栓 
支承 器 链条 支承 座 螺钉 

d L GB/T 798 

32 32 x20 32 xH 

40 40 x20 40 xH 

20 +H M6 2 x12 x300 M10 x40 

50 60 x20 50 xH 

63 63 x20 63 xH 
ЇЕ: 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 支承 套件 ; 2) 支承 套件 直径 4， 单 位 为 mm; 3) EREHE L, 单位 为 mm; 4) 本 
































标准 代号 ， 即 JB/T 7652. 1 一 2008 。 
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JB/T 7652. 1 一 2008 标准 规定 的 冲模 支承 套件 中 ， 支 承 吉 的 结构 与 规格 如 表 11-2 所 示 。 
表 11-2 支承 套件 中 的 支承 器 (摘自 JB/T 7652. 1 一 2008) (单位 : mm) 





表面 粗糙 度 以 pm 为 单位 














未 注 表面 粗糙 度 Ral2. Sium, 
标记 示例 : d =40mm 的 支承 器 标记 如 下 : 支承 器 40 1В/Т 7652. 1 一 2008 








d 32 40 























注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 表 面 发 黑 处 理 。 


2. 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 支承 器 ; 2) 支承 器 直径 d， 单 位 为 mm; 3) 本 标准 代号 ， 即 JB/T 7652. 1 一 2008。 


JB/T 7652. 1 一 2008 标准 规定 的 冲模 文 承 套件 中 ， 文 承 座 的 结构 与 规格 如 表 11-3 所 示 。 
表 11-3 支承 套件 中 的 支承 座 (摘自 JB/T 7652. 1 一 2008) (单位 : mm) 





























表面 粗糙 度 以 pm 为 单位 













H( 结构 尺寸 ) 











未 注 表 面 粗糙 度 Ral2. 5pm。 
标记 示例 : d =40mm. Н-50 mm 的 支承 座 标 记 如 下 : 
支承 座 40 x 50 1В/Т 7652. 1 一 2008 









































( 续 ) 
d d, d, h Н 
32 
40 2120 
11 18 25 按 闭合 高 度 确 定 
50 
63 






































注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 表 面 发 黑 处 理 。 

2. 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 

3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 支承 座 ; 2) 支承 座 直径 4 
代号 ， 即 ЈВ/Т 7652. 1 一 2008 。 


11.1.2 限 位 柱 标准 





























， 单 位 为 mm; 3) 支承 座高 度 瓦 ， 单 位 为 mm; 4) 本 标准 











JB/T 7652. 2 一 2008 标准 规定 了 冲模 限 位 柱 的 尺寸 规格 和 标记 ， 适 用 于 冲模 限 位 柱 ， 同 
时 还 给 出 了 材料 指南 和 技术 要 求 。 与 旧 标 准 相 比 ， 主 要 变化 如 下 : 将 标准 名 称 改 为 《冲模 
限 位 支承 装置 ”第 2 部 分 : 限 位 柱 》; 增加 了 “前 言 "; 对 “范围 ”的 表述 作 了 修改 ; 对 
“规范 性 引用 文件 ” 作 了 修改 ; 零件 材料 改 为 推荐 选用 。 
JB/T 7652. 2 一 2008 标准 规定 的 冲模 限 位 柱 如 表 114 所 示 。 
#14 冲模 限 位 柱 (摘自 JB/T 7652. 2—2008) (单位 : mm) 














表面 粗糙 度 以 pm 为 单位 























未 注 表面 粗糙 度 Ra6.3hm。 


标记 示例 : d =16mm, H=45mm 的 限 位 柱 标记 如 下 : 限 位 柱 16 x45 JB/T 7652. 2 一 2008 






































d 12 16 20 25 32 40 
4, М6 M8 M10 M12 M14 M18 
h 8 10 12 14 16 22 
d, 5 8 
H 按 闭 合 高 度 确定 

注 : 1. 材料 由 制造 者 选 定 ， 推 荐 采用 45 钢 。 硬 度 43 ~48HRC。 




















2. 应 符合 JB/T 7653 的 规定 。 
3. 标记 应 包括 以 下 内 容 : 1) 限 位 柱 ; 2) МЕН а, À 
代号 ， 即 JB/T 7652. 2 一 2008 。 




















和 位 为 mm; 3) 限 位 柱 高 度 互 ， 单 位 为 mm; 4) 本 标准 
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11.2 冲模 弹性 元 件 的 设计 





弹 纂 和 橡皮 是 模具 中 广泛 应 用 的 弹性 元 件 ， 主 要 为 弹性 印 料 、 压 料及 顶 件 装 置 提 供 作 用 
力 和 行程 。 
11.2.1 弹簧 的 选用 

弹 得 属 标 准 件 ， 在 模具 中 应 用 最 多 的 是 圆柱 螺旋 压缩 弹 签 和 碟 形 弹 得 。 

1. 58 #S k JE 1] 


1) 所 选 弹 自 必须 满足 预 压力 的 要 求 
F,>F./n (11-1) 























式 中 F, 弹簧 预 压 状 态 的 压力 (N); 
了 到 一 一 印 料 力 (№); 
1 一 一 弹 筑 数量 。 
2) 所 选 弹簧 必须 满足 最 大 许可 压缩 量 的 要 求 
AH,>AH (11-2) 
АН = АН, + AH’ + АН" (11-3) 


式 中 АН, КИИИН (mm); 
АН НН (mm); 
АН, N ИН (mm); 
A 丰 一 一 印 料 板 的 工作 行程 (mm) ， 一 般 取 AH -141, t 为 板 料 厚度 ; 
AH” 一 一 凸 模 刃 磨 量 和 调整 量 ， 一 般 取 5 ~ 10mm。 
3) 所 选 弹簧 必须 满足 模具 结构 空间 的 要 求 ， 即 弹簧 的 尺寸 及 数量 ， 应 能 在 模具 上 安装 























得 下 。 
2. 弹簧 选择 步骤 
1) 根据 务 料 力 和 模具 安装 弹簧 的 空间 大 小 ， 初 定 弹 簧 数量 >， 计算 出 每 个 弹簧 应 有 的 
预 压力 F, 并 满足 公式 (11-1). 攻击 

2) 根据 预 压力 F, 和 模具 结构 预选 弹簧 规格 ， 选 择 时 
应 使 弹簧 的 最 大 工作 负荷 F, KF Ес, 

3) 计算 预选 的 弹簧 在 预 压力 F, 作用 下 的 预 压 缩 量 
АН, 











Fo 





AHo |AH'AH” 行程 


F 
АН, = p Ан (11-4) [AHAH Ч н, 
2 


也 可 以 直接 在 弹簧 压缩 特性 曲线 上 根据 Е, 查 出 AH, 
如 图 11-1 所 示 。 I 
д) 校 核弹 簧 最 大 允许 压缩 量 是 否 大 于 实际 工作 总 压 R 
Simt, МАН, > AH, +AH' + AH"。 如 果 不 满 足 上 述 关系 ， m 
则 必须 重新 选择 弹簧 规格 ， 直 到 满足 为 止 。 
[ 例 ] ”如 果 采 用 图 11-2 тл Иное е, о EUA НЕА 
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为 1 mm 的 低 碳 钢 垫 圈 ， 设 冲 裁 印 料 力 为 1000N ， 试 选用 所 需要 的 印 料 弹 短 。 

解 : 1) 根据 模具 安装 位 置 拟 选 4 221385, FAAEE 
为 

F, =F /п-1000/4Х =250N 

2) 查 有 关 弹 黎 规 格 ， 初 选 弹簧 规格 为 : 25mm х 4mm x55mm。 
其 具体 参数 是 : D =25mm, d =4mm, 1-6.4шш, F, =533 N, АН, 
=14.7 mm, H, =55 mm, п =7.7, f=1. 92mm, 

3) 计算 AH, 














АН, = AH, = (250/533) х14.7 (mm) =6.9mm 4112 ЭНН 
2 


4) 校 核 : 设 АН” =2mm, AH" =5mm 

АН = АН, + АН” + AH" = (6.9 +2 +5) mm=13.9mm 
由 于 14.7 >13.9, ВАН, > АН, 

ЛТД, Bro ла НУ, НКРЕ НН Др 11-3 所 示 。 юм 


1.2.2 МЕ “¿HE SS BJ FB 533 


当 安 装 空间 不 大 ， 而 需要 的 弹簧 负荷 较 大 时 ， 可 选用 组 
合 弹 答 或 碟 形 弹 签 。 选 用 组 合 弹 答应 注意 下 列 问题 ， 

1) 组 合 弹簧 的 总 压力 等 于 内 、 外 疾 弹 答 之 和 。 

2) 内 、 外 圈 弹 答 许 用 压缩 量 应 接近 。 

3) ру, SPERA KENE EE. 

4) WJ. ЭН = (0.5 ~1) 4 (d 为 内 圈 弹 устан 
簧 钢丝 直径 ，mm ) 。 Ñ Ñ 

ВЭА Л, KAR. А АЕ, 210 шаа 
冲模 中 得 到 日 益 广泛 的 应 用 。 碟 形 弹簧 在 模具 中 可 采用 直列 式 安装 或 复合 式 安装 。 图 11.4a 
所 示 为 印 料 装置 中 按 直 列 式 安装 的 碟 形 弹 稀 。 图 11-4b 所 示 为 顶 件 装置 中 按 复合 式 安装 的 碟 
形 弹 得 ， 其 弹簧 压力 将 按 每 秋 复 合 弹 纂 的 个 数 增加 而 成 倍 上 升 ， 图 11.4b 所 示 的 结构 为 两 个 
弹 答复 合 ， 故 其 弹 得 压力 为 直列 式 的 两 倍 。 


11.2.3 ”橡胶 元 件 的 选择 


橡胶 是 冲模 中 常用 的 弹性 元 件 ， 其 许 用 负荷 比 弹 复 大 ， 安 装 调整 也 很 方便 。 御 料 、 顶 件 
常 选用 硬 橡胶 ， 拉 压 边 多 选用 软 橡胶 。 
1 橡胶 压力 己 





























= 




















P = А4 (11-5) 
式 中 PP 一 一 橡胶 压力 ，N; 
4 一 一 橡胶 横 截 面积 ，mm”; 
g 一 一 橡胶 压缩 的 单位 压力 ，MPa，g 值 与 橡胶 的 压缩 量 有 关 ， 其 值 见 表 11-5, 
2. 橡胶 的 自由 高 度 H 





· 376 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 





23 
SENN 








a) b) 


图 11-4 TREE 

а) 直列 式 安装 b) 复合 式 安装 

1 一 印 料 板 2-0 8 ”3 一 推 件 板 
#115 橡胶 压缩 量 与 单位 压力 值 q 


























压缩 量 (% ) 10 15 20 25 30 35 
4/ MPa 0.26 0.50 0.74 1.06 1.52 2.10 
L 
Н = —— 11- 
0. 25 -0. 30 анал 


式 中 “五 一 一 橡胶 的 自由 高 度 ，mm; 
[一 一 考虑 修 模 最 后 的 秃 料 或 压 边 的 工作 行程 ，mm。 
计算 出 的 橡胶 高 度 五 应 满足 式 (11-7)， 即 
0.5<H/D<1.5 (11-7) 





式 中 如 一 一 橡胶 的 自由 高 度 ，mm; 
DD 一 一 橡胶 自由 状态 时 的 直径 ，mm。 
Æ HA/D=1.5， 则 可 将 橡胶 分 屋 ， 且 两 层 橡胶 之 间 需 加 钢 质 热 片 ; 
Æ HAD<0.5， 则 增加 橡胶 层 的 高 度 ， 至 Н/020.5, 
3. 橡胶 养护 
选用 普通 橡胶 时 要 注意 防 油 ， 橡 胶 周 围 应 有 适当 的 空间 使 橡胶 受 力 后 能 自由 变形 。 
常用 橡胶 的 几何 尺寸 计算 公式 见 表 116。 聚 氨 酯 弹性 体 见 表 11-7 。 
#116 常用 橡胶 几何 尺寸 计算 公式 
橡胶 的 形式 






































RH 
цан 
| 
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( 续 ) 
橡胶 外 径 D 的 计算 公式 
P P 
J +1.27 P. /27 & /1.27 Е 
q q q q aq 
ЇЕ: P 一 橡胶 压力 ，N; g 一 压缩 10% ~35% 时 ， 橡 胶 的 单位 压力 ，MPa。 
#117 聚氨酯 弹性 体 (单位 : mm) 
D d H р, р 4 Н р, 
16 6.5 21 25 
20 12 26 45 12.5 32 68 
40 
8.5 
25 16 33 20 
20 25 
16 32 
60 16. 5 78 
32 10.5 20 42 40 
25 
50 
45 12. 5 20 58 























注 : 1. 参考 尺寸 (F =0.3H 时 的 直径 )。 
2. 材料 : 浇注 型 聚氨酯 橡胶 硬度 (ARR A) 8055, 
3. 聚氨酯 弹性 体 的 工作 温度 应 控制 在 70% 以 下 。 


11.3 冲模 结构 型 式 的 选用 





在 冲压 工艺 方案 确定 后 ， 模 具 结构 型 式 的 选 定 ， 也 是 一 项 相当 关键 的 内 容 。 它 直接 关系 
到 冲压 过 程 的 生产 效率 、 冲 件 的 生产 成 本 、 冲 件 的 质量 和 尺寸 精度 以 及 模具 的 寿命 高 低 。 表 
11-8 表明 了 不 同 的 冲压 生产 批量 情况 时 应 选用 的 合理 的 模具 结构 型 式 ， 表 11-9 为 三 种 主要 
冲模 特征 的 对 比 。 

为 降低 冲压 成 本 、 缩 短 生 产 周 期 ， 除 了 提高 压力 机 的 冲压 速度 以 外 ， 选 用 简易 模具 、 通 
用 模具 及 组 合 模具 则 是 简便 、 有 效 的 途径 。 尤 其 是 对 于 样品 试制 及 产量 小 、 品 种 多 、 要 求 快 
出 制 件 的 部 门 更 是 如 此 。 

各 种 简易 冲模 及 其 在 冲压 工艺 中 的 应 用 列 于 表 11-10。 
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3118 冲压 生产 批量 与 合理 模具 结构 型 式 (单位 : TAF) 
хя 单 件 小 批 中 批 大 批 大 量 
项 目 í Е 
大 件 <1 1-2 2 ~20 20 ~300 >300 
中 件 «1 1-5 5 ~50 50 ~ 1000 > 1000 
小 件 <1 1-10 10 ~ 100 100 ~ 5000 > 5000 
简易 模 简单 模 连续 模 、 复 合 模 | 连续 模 、 复 合 模 连续 模 、 复 合 模 
模具 形式 组 合 模 组 合 模 简单 模 简单 模 
简单 模 简易 模 半自动 模 自动 模 
通用 压力 机 通用 压力 机 高 速 压力 机 专用 压力 机 
机 械 化 高 速 压 力 机 
设备 形式 自动 和 半自动 не 5 
e 自动 机 
通用 压力 机 自动 机 





ЇЕ, 表 内 数字 为 每 年 班 产 量 的 概略 数值 ( 千 件 ) 。 
表 11-9 三 种 主要 冲模 特征 的 对 比 


比较 项 目 连续 模 复合 模 多 工 位 模 











随 带 料 、 卷 料 送 进 。 在 压 | 一 次 性 切 离 。 在 压力 机 的 











切 离 后 夹 持 送料 。 在 多 工 































































































送料 方式 与 完成 工序 方式 | 力 机 的 一 次 行程 内 能 完成 多 | 一 次 行程 内 可 同时 完成 二 个 
Ж 分 部 完成 Эр 
个 工序 以 上 的 主要 工序 位 压力 机 上 分 部 完成 各 工序 
高 速 时 出 件 困难 ， 可 能 损 = 
可 在 行程 次 数 为 每 分 钟 ИЕТ с TA 
ТОРЕ о ЙИР. БИЙ |. x 
采用 高 速 、 自 动 压力 机 |600 次 或 更 高 的 高 速 压力 机 机 上 实现 部 分 机 械 操作 实现 无 人 操作 
上 工作 ас КА ü 采用 高 速 压 力 机 则 很 困难 
不 推荐 采用 
形状 不 受 许 料 厚 Z хе ШОН ЫН) 591 度 的 
形状 不 受 限制 ， 允 许 料 / 状 受 模具 结构 与 强度 的 | 人工 作 同 中 心中 大 小 














































































































































































































冲 件 的 形状 、 尺 寸 及 最 大 | 0.2 ~ 6mm， 进 料 x 料 宽 = | 限制 允许 料 厚 为 0.05 ~ 
的 尺寸 范围 kas 250 x 250 саг 4 x . 直径 可 达 НИЕ 
` `] 7U, F] x mm, 32 R DL mm, 4 = 

4 N 5 i 1 ЭГ 为 172 机 床 中 心 距 尺寸 
度 为 0. 2mm ФЗОООшт 

冲 件 侧面 和 反面 加 工 的 可 困难 不 能 可 能 
能 性 冲 件 毛刺 在 不 同方 向 冲 件 毛刺 在 同一 方向 ° 

增加 工 位 数 可 能 有 限度 可 能 

= Ж у AE 时 得 到 
f h. JARA (8 7 аШашины тээн ээ" 
冲 件 质量 D. ananeng T MEFE (89), — тавжтэ (ASE) 
E 上 且 有 较 好 的 剪 切 断面 
中 级 和 低级 精度 (IT10 ~ 级 和 低级 精度 (IT10 ~ 14 
ш Эл р 高 级 和 中 级 精度 (116 ~9 ü ти сл : Мн 
мээн 14 级 ) 。 由 模具 结构 、 送 料 、 级 ) 。 由 模具 结构 、 送 料 精度 、 
冲 件 精度 a R). 0 Е ИМ М 212281 |. 28 ae a шалаа 
精度 、 材 料 情 况 等 决定 。 可 达到 很 高 的 要 求 材料 情况 等 决定 。 可 以 提高 精 
以 提高 精度 和 形 位 公差 шашин 度 ， 但 形 位 公差 稍 差 
工序 分 得 愈合 理 ， 冲 压 工 
冲压 工作 的 稳定 性 和 模具 tn 5 冲压 的 稳定 性 差 ， 模 具 工 | ”冲压 工作 的 稳定 性 好 ， 模 
У Б ХЕ TE Ñ рај 
工作 的 安全 状态 的 安全 性 也 稍 差 具 很 安全 
作 的 安全 状 рна. KA 作 的 安全 性 也 稍 差 很 安 
适合 于 冲 件 材料 特别 贵 
适合 于 中 、 小 零件 大 批量 | _ 适合 于 品种 少 、 大 批量 、 
适用 性 я Í 重 、 需 要 提高 材料 利用 率 、| 


























的 系列 化 复杂 制 件 的 生 
生产 溃 件 产量 很 大 的 生产 系列 化 复杂 制 件 的 生产 
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(8) 
比较 项 目 连续 模 复合 模 多 工 位 模 
最 佳 工序 种 类 冲 裁 冲 裁 、 冲 裁 拉 深 RMR 
复杂 的 弯曲 工作 有 限度 的 增加 不 能 可 能 
翻转 和 变更 冲压 方向 不 能 不 能 可 能 
材料 利用 率 需 较 大 的 搭 边 较 高 一 般 较 高 
对 材料 宽度 的 要 求 较 严 格 不 严格 不 严格 





























[ 序 间 具 H 送料 ， 7 
> ї :被 顶 到 模 23 [作画 
- 序 间 送料 ， 可 以 上 Ї 1) 


械 手 传递 坏 料 、 自 动 排除 冲 
生产 效率 上 ,必须 用 手工 或 机 
动 排除 冲 件 ， 生 产 效 率 高 IP LAM | 件 、 废 料 吸 除 等 ， 并 有 模具 


í EERW 
Mer 自动 润滑 。 生 产 效率 高 





























与 工 位 、 工 序数 成 正比 例 





































































































































































































































































































































































































中 等 
EF 
KHE pk 冲 裁 复杂 形状 零件 比 连 续 | БИЕ 
模具 制造 成 本 PE F 件 比 连续 ЧЕ 
模 低 ши 
较 容易 
模具 制造 难 易 制造 困难 ， 维 修 中 等 制造 和 维修 都 较 难 各 工 位 模具 可 分 别 调整 ， 
也 便于 模具 的 维修 和 更 换 
模具 材料 可 用 硬 质 合金 较 难 用 硬 质 合金 可 用 硬 质 合金 
模具 寿命 较 高 较 低 最 高 
表 11-10 简易 冲模 及 其 应 用 
模具 名 称 适用 冲压 工艺 大 致 应 用 范围 技术 、 经 济 效果 
用 于 电子 、 仪 器 、 仪 表 等 
三 3mm， 形 状 一 般 的 中 小 型 
薄板 模 117 (Зан, АК Л үнэрлэн, Аяа 
有 色 金 属 板 件 = 
小 于 1 万 件 
结构 简单 、 成 本 低 、 模 具 
厚 板 模 1 与 一 般 冲 裁 模 应 用 范围 相 后 
板 模 эй 与 一 般 冲 坊 模 应 用 范围 相同 ане ATI JM 
1<6mm 的 大 中 型 非 金属 或 软 | 用 于 汽车 、 拖 拉 机 所 用 的 
金属 板 板 件 ， 模 具 寿命 小 于 1 万 件 
钢 皮 模 (0808 0.5) р 1<3mm 的 黑色 、 有 色 金属 及 | ЯВ ОНОЛ 
1mm) 非 金 属 板 料 件 ， 模 具 寿命 小 于 1 万 件 
1<3mm 的 黑色 、 有 色 金 属 板 | 用 于 汽车 、 飞 机 等 大 中 型 
夹板 模 y р 
яа ка 料 冲 件 ， 模 具 寿命 小 于 1 万 件 
用 于 试制 性 强 的 工厂 及 多 
组合 冲模 冲 裁 、 修 边 、 弯 因 、 拉 | “与 常规 模具 应 用 范围 相同 。 但 a енне 
ЕЎ ж 冲 件 形状 简单 “Майхан ; 
用 于 电子 、 仪 器 、 仪 表 等 
冲 裁 、 弯 曲 、 成 形 、 胀 
聚 氨 脂 橡胶 模 1. Smm 的 小 型 冲 件 小 批量 的 零件 ， 模 具 寿命 小 
形 、 翻 边 、 拉 深 于 1 万 件 

































































· 380 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
模具 名 称 适用 冲压 工艺 大 致 应 用 范围 技术 、 经 济 效果 
REMET 千 件 ， 模 
PE. DE WR SA, RE M| ,< lmm 的 大 、 中 、 小 型 的 各 AE 
” 22 š 具 损 坏 后 可 溶解 低 熔点 合金 
低迷 点 合金 模 边 、 拉 深 种 零件 юэ 



































各 行业 均 可 适用 ， 模 具 寿 











ШОН J] ор ўве h7 = 1mm 的 大 型 零件 
BEJI ORR 落 料 、 冲 孔 t< 1mm 的 大 型 零件 命 小 于 1 万 件 
14 H 可 MŽ . 
超 塑 性 材料 冲模 冲 裁 10. 8mm 的 大 中 型 零件 По 

































































时 其 模具 性 能 下 降 
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冲模 典 


型 组 合 标 准 


冲模 典型 组 合 是 指 在 标准 横 架 的 上 模 座 和 下 模 座 上 ， 分 别 安装 凸 、 四 模 的 标准 固定 板 、 


垫 板 以 及 定位 、 导 料 、 压 料 和 件 料 元 件 而 构成 的 


合 〈 以 下 标准 均 被 废止， 

注 ) 9: 
1В/Т 8065. 
1В/Т 8065. 
1В/Т 8065. 
1В/Т 8065. 
1В/Т 8066. 
1В/Т 8066. 
1В/Т 8067. 
1В/Т 8067. 
1В/Т 8067. 
1В/Т 8067. 
1В/Т 8068. 
1В/Т 8068. 
1В/Т 8068. 3—1995 
JB/T 8068. 4—1995 
JB/T 8069—1995 


1—1995 
2--1995 
3—1995 
4--1995 
1--1995 
2--1995 
1--1995 
2--1995 
3—1995 
4—1995 
1--1995 
2--1995 


典型 结构 。 机 械 行业 标准 规定 的 冲模 典型 组 


但 无 蔡 代 标准 ， 大 多 数 企业 中 仍 在 使 用 ， 故 在 此 进行 介绍 。 编 者 


冷 冲模 固定 印 料 典型 组 合 
冷 冲模 固定 印 料 典型 组 合 
冷 冲模 固定 印 料 典型 组 合 


冷 ; 
冷 ; 


ЧАМ ХЕ ЛАН 2 
ХЭН ЛЕВ ЛИН СУ 


冷 冲 模 弹 压 印 料 典 型 组 合 


1 
1 





中 模 复 合 模 典 型 组 合 
中 模 复 合 模 典 型 组 合 





冷 ; 


中 模 复 合 模 典 型 组 合 


冷 冲模 复合 模 典 型 组 合 
冷 冲模 导 板 模 典型 组 合 
冷 冲模 导 板 模 典型 组 合 
冷 冲模 导 板 模 典型 组 合 
冷 冲模 导 板 模 典型 组 合 


冷 冲 模 典型 组 合 技术 条 件 


本 章 将 对 以 上 标准 进行 详细 介绍 。 


12.1 


无 导 柱 纵向 送料 典型 组 合 
无 导 柱 横向 送料 典型 组 合 
纵向 送料 典型 组 合 

筑 向 送料 典型 组 合 

纵向 送料 典型 组 合 

筑 向 送料 典型 组 合 
矩形 厚 止 模 典 型 组 合 
矩形 蒲 止 模 典 型 组 合 

圆 形 厚 四 模 典 型 组 合 
同形 注 叫 模 典 型 组 合 

纵向 送料 典型 组 合 

筑 向 送料 典型 组 合 

弹 压 纵向 送料 典型 组 合 

弹 压 横向 送料 典型 组 合 




















固定 卸 料 无 导 柱 纵向 送料 典型 组 合 标准 


7В/Т 8065. 1 一 1995 标准 规定 了 《 冷 冲模 固定 卸 料 典型 组 合 无 导 柱 纵向 送料 典型 组 合 》 
的 结构 参数 ， 包 括 止 模 周 界 尺寸 系 列 、 模 具 闭 合 高 度 、 凸 模 长 度 以 及 相应 板 件 的 板 面 尺寸 ， 
同时 还 规定 了 该 典型 组 合 的 标记 方法 ， 如 表 12-1 所 示 。 





12.2 固定 卸 料 无 导 柱 横向 送料 典型 组 合 标准 


JB/T 8065. 2 一 1995 标准 规定 了 《 冷 冲 模 固定 缀 料 典 型 组 合 无 导 柱 横向 送料 典型 组 
合 》 的 结构 参数 ， 包 括 四 模 周 界 尺 寸 系 列 、 模 具 闭 合 高 度 、 凸 模 长 度 以 及 相应 板 件 的 板 面 
尺寸 ， 同 时 还 规定 了 该 典型 组 合 的 标记 方法 ， 如 表 12-2 所 示 。 











· 382 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 





表 12-1 固定 卸 料 无 导 柱 纵向 送料 典型 组 合 的 结构 参数 (单位 : mm) 

















站 
9 
1 
10 3 
4 
5 
6 
12 1 
13 7 
14 2 






































1 一 上 模 座 ”2 一 下 模 座 ”3 一 垫 板 4 一 固定 板 5-1 БН. 
6 一 导 料 板 7-0 8 ”8 一 承 料 板 9、12 、13 一 圆柱 销 
10, 11, 、14 一 螺钉 “15 一 螺钉 








标记 示例 ， ШИ 911. -100шт, B=63mm, WARE H H 134mm 的 无 导 柱 纵向 送料 典型 组 合 : 典型 组 合 100 x 


63 x 134 ЈВ/Т 8065. 1—1995 





















































































































































31235 ”冲模 典型 组 合 标准 . 383 . 
( 续 ) 
К 63 80 100 80 100 
PB Ја ЭГ 
50 63 80 
凸 模 长 度 45 50 
HASE H 113 117 124 134 
47 62 82 56 76 
I 23 36 50 28 40 
孔 距 尺 寸 
34 47 45 56 
14 23 21 28 
тэ? 63 x50 63 х 63 80 x63 100 х 63 80 х80 100 х80 
1 上 模 座 
х 16 х20 х20 х20 х20 х20 
2 下 模 座 80 x63 x30 100 x80 x40 
63 x50 63 x63 80 x63 100 x63 80 x80 100 x80 
3 热 板 
x4 x4 x4 x4 x4 x4 
х 63 x50 63 х 63 80 x63 100 х 63 80 х80 100 х80 
4 固定 板 
х 14 х 14 х 16 х 16 х 16 х 16 
: 63 x50 63 х 63 80 x63 100 х 63 80 х80 100 х 80 
5 ШҮР 
х 10 х 10 х 12 х 12 х 12 х 12 
6 导 料 板 70 xbx6 83 xbx6 100 xb x8 
Е 63 х50 63 х63 80 х 63 100 х 63 80 х80 100 х80 
а|7 I] 
i 数 规 х 18 х 18 х20 х20 х20 х20 
ЇЕ 
Р 80 х20 100 х20 80 x20 100 х20 
名 | 8 承 料 板 63 x20 x2 
称 里 格 х2 х2 х2 х2 
小 
9 圆柱 销 1 5 x25 5 x30 6 x35 8 x35 
M5 x25 М5 x30 M6 x30 M8 x30 
10 螺钉 1 
M5 x16 M6 x20 M8 x20 
11 IRET 2 
12 圆柱 销 2 4 х25 5х30 6 x30 
13 圆柱 销 3 5 х35 6 x40 6 x45 8 x50 
M5 x30 M6 x30 M6 x40 M8 x40 
14 螺钉 3 
М5 х8 
15 螺钉 4 

































































































































































· 384 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
(88) 
К 125 (140) 100 125 (140) 160 
PB Ја ЭГ 
80 100 
凸 模 长 度 50 55 50 55 60 
HASE H 139 153 144 153 158 166 
101 116 76 101 116 136 
I 65 70 40 65 70 70 
孔 距 尺 寸 
56 76 
28 40 
тэ? 125 х80 (140) х 100 х 100 125 х 100 (140) х 160 х 100 
1 上 模 座 
x20 80 x25 x25 x25 100 x25 x25 
125 х 100 (140) х (140) х 160 х 100 
2 下 模 座 125 x 100 x45 
x45 80 x45 125 х 50 х 50 
125 х80 (140) х 100 х 100 125 х 100 (140) х 160 х 100 
3 热 板 
x4 80 x6 x4 хб 100 x6 хб 
х 125 х80 (140) х 100 х 100 125 х 100 (140) х 160 х 100 
4 固定 板 
x 16 80 x18 x16 x18 100 х 18 х20 
: 125 х80 (140) х 100 х 100 125 х 100 (140) х 160 х 100 
5 ШҮР 
х 12 80 х 14 x12 x14 100 x 14 x16 
6 导 料 板 100 xb x8 140 xb x8 
Е 125 х80 (140) х 100 х 100 125 х 100 (140) х 160 х 100 
а|7 I] 
< 数 | Mm x20 80 x22 x20 x22 100 x22 x25 
件 
125 x20 140 x 100 x40 125 x40 140 x 160 x40 
名 | 8 承 料 板 гэ 
称 量 | | 格 x2 20 x2 x2 x2 40 x3 x3 
9 圆柱 销 1 8 x35 8 x40 
M8 x30 M8 x35 = 
10 螺钉 1 
- М8 х40 
М8 х20 一 
11 螺钉 2 
一 M8 x25 
12 圆柱 销 2 6 x35 
13 圆柱 销 3 8 x45 8 x50 
М8 x45 M8 x50 一 
14 螺钉 3 
-- М8 x50 
М5 х8 M6 x10 
15 IRET 4 


















































































































































第 12 章 冲模 典型 组 合 标准 . 385 . 
( 续 ) 
200 125 (140) 160 200 250 
ШОН ЭГ 
100 125 
凸 模 长 度 60 55 60 
闭合 高 度 五 166 158 166 171 181 
176 95 110 130 170 220 
I 100 55 60 70 100 130 
孔 距 尺 寸 
76 95 
40 55 
тэ? 200 х 100 125 х125 |(140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
1 上 模 座 
x25 x25 x25 x30 x30 x30 
Е 200 х 125 160 х (140)| 200x125 | 150х (140) 
2 下 模 座 (140) x125 x50 
х 50 х 50 х 50 х 55 
200 х 100 125 х125 (140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
3 垫 板 
x6 x6 x6 x6 x6 x8 
х 200 х 100 125 х125 |(140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
4 固定 板 
x 20 х 18 х20 х20 х20 х22 
: 200 х 100 125 х125 |(140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
5 ШҮР 
х 16 х 14 х 16 х 16 х 16 х 18 
6 导 料 板 140 xb x8 165 xb x10 
Е 200 х 100 125 х125 |(140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
а|7 I] 
i 数 规 х25 х22 х25 х25 х25 х28 
ЇЕ 
Р I 200 x40 125 x40 140 x40 160 x40 200 x40 250 x40 
⁄% 8 承 料 板 гэ 
称 里 格 х3 х2 х3 х3 х3 х3 
9 圆柱 销 1 8 x40 10 x40 10 х45 
一 М10 х35 М10 х40 = 
10 螺钉 1 
М8 x40 一 M10 x40 
= M10 x25 эв 
11 螺钉 2 
M8 x25 一 M10 x25 
12 圆柱 销 2 6 x40 8 x40 8 x45 
13 圆柱 销 3 8 x50 10 x60 
= M10 x50 — 
14 螺钉 3 
M8 x50 = M10 x55 
M6 x10 
15 IRET 4 






























































· 386 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
L (140) 160 200 250 160 200 
ШОН ЭГ 
B (140) 160 
WIRKE 60 65 
HASE H 166 186 
5 110 130 170 220 124 164 
I S, 60 70 90 130 60 90 
孔 距 尺 寸 
S, 110 124 
5, 60 60 
А ГТ (140) х (140) | 160х (140) | 200 х (140) | 250 х (140) 160 х160 200 х160 
异 座 
x25 x25 х30 х30 х30 х30 
160 х (140) 250 х (140 
2 下 模 座 (140) 200 x 160 x55 
x50 x55 
(140) x (140) | 160 x (140) | 200 х (140) | 250 x (140) 160 x160 200 х 160 
3 热 板 1 
x6 x6 x8 x8 x8 x8 
х (140) x (140)| 160х (140) | 200 x (140) | 250 x (140) 160 х 160 200 х 160 
4 固定 板 
х20 х20 х22 х22 х22 х22 
: (140) х(140)| 160х (140) | 200 x (140) | 250 x (140) 160 х 160 200 х 160 
5 ШҮР 
х 16 х 16 х 18 х 18 х 18 х 18 
6 导 料 板 2 200 xb x10 220 xb x10 
5 mas (140) х(140)| 160 x (140) |200 x (140) |250 x (140) | 160 x160 200 x 160 
=E K 
零 ж al x25 х 25 х 28 х28 х28 х28 
ЇЕ Ї 
140 х60 160 х 60 200 х 60 250 х 60 160 х 60 200 х 60 
名 | 8 承 料 板 1 
称 里 格 х3 х3 х3 х4 х3 х3 
9 圆柱 销 1 2 10 x40 10 x50 12 x50 
4 M10 x35 эр М12 х45 
10 螺钉 1 
6 М10 х45 = 
4 M10 x25 = M12 x30 
11 IRET 2 
6 M10 x25 = 
12 圆柱 销 2 4 8 x45 10 x50 
13 圆柱 销 3 2 10 x60 12 x70 
4 M10 x50 Ян М12 х55 
14 螺钉 3 
6 М10 х55 = 
2 
15 螺钉 4 
4 M6 x12 

































































































































































第 12 章 冲模 典型 组 合 标准 . 387 . 
( 续 ) 
250 (280) 200 250 (280) 315 
ШОН ЭГ 
160 200 
凸 模 长 度 70 75 
HASE H 200 205 220 
214 244 164 214 214 279 
I 130 150 90 130 150 175 
孔 距 尺 寸 
124 164 
60 90 
тэ? 250x160 |(280) х160| 200 x200 250 x200 |(280) х200| 315х200 
1 上 模 座 
x30 x30 x30 x35 x35 x35 
250 x160 |(280) x160 (280) x200| 315 x200 
2 下 模 座 250 x200 x60 
x 60 x 60 х 65 х 65 
250x160 |(280) х160| 200 x200 250 x200 |(280) х200| 315х200 
3 热 板 
x8 x8 x8 x8 х 10 х 10 
х 250 x160 |(280) х160| 200 х200 250 x200 |(280) х200| 315х200 
4 固定 板 
х 18 х25 х25 х25 х28 х28 
: 250x160 |(280) х160| 200 x200 250 x200 |(280) х200| 315х200 
5 ШҮР 
х20 х20 х20 х20 х22 х22 
6 导 料 板 220 xb x10 260 xb x12 
Е 250x160 |(280) х160| 200 x200 250 x200 |(280) х200! 315 х200 
= 7 I] 
7 х Жа х х х3 х 
< 数 | M 32 32 32 32 35 35 
件 
250 x60 280 x60 200 x60 250 x60 280 x60 315 x60 
⁄% 8 承 料 板 гэ 
称 里 格 x1 х1 х3 х4 х4 х4 
9 圆柱 销 1 12 x50 12 x55 
10 螺钉 1 
M12 x45 M12 x50 
11 螺钉 2 
М12 х35 
12 圆柱 销 2 10 x50 
13 圆柱 销 3 12 x70 
14 螺钉 3 
М12 x65 M12 x70 
15 螺钉 4 




















































































































M6 x 12 









































.388 . 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 
К L 250 (280) 315 
ШОН ЭГ 
B 250 
山 模 长 度 75 80 
闭合 高 度 225 230 240 
5 214 241 279 
I S, 130 150 175 
孔 距 尺 寸 
S, 214 
5, 130 
1 上 模 座 250 x250 x35 (280) x250 x40 315 x250 x40 
2 下 模 座 315 x250 x70 
3 垫 板 1 250 x250 х 10 (280) х250х10 315 х250 х10 
4 固定 板 250 x250 x28 (280) x250 x28 315 x250 x32 
5 EEH 250 x250 x22 (280) x250 x22 315 x250 x25 
6 导 料 板 2 310 xb x12 
7 Шү 250 х250 х 35 (280) х250х35 315 х250 х40 
1 
БЯ. 承 料 板 数 | | 规 250 x60 x4 280 x60 x4 315 x60 x4 
件 
名 |9 圆柱 销 1 212 12 x60 
量 | | 格 
称 
4 2 
10 螺钉 1 
6 M12 x55 M12 x65 
4 2: 
11 螺钉 2 
6 M12 x35 
12 圆柱 销 2 4 10 x50 
13 圆柱 销 3 2 12 x80 
4 2 
14 螺钉 3 
6 M12 x75 
2 аних, 
15 螺钉 4 
4 M6 x12 
注 : 1. 5 值 设计 时 选 定 ， 导 料 板 厚度 仅 供 参 考 。 
2. 括号 内 的 尺寸 尽 可 能 不 采用 。 
3. 技术 条 件 按 JB/T 8069—1995 之 规定 。 
4. 标记 内 容 包 括 止 模 周 界 尺寸 L 和 B (单位 mm) 、 模 具 闭合 高 度 〈 单 位 : mm) 和 本 标准 的 代号 。 

















































































































第 12 章 冲模 典型 组 合 标准 . 389 . 





R122 ”固定 卸 料 无 导 柱 横向 送料 典型 组 合 的 结构 参数 (单位 : mm) 


















































1 一 上 模 座 ”2 一 下 模 座 ”3 一 热 板 4 一 固定 板 5-1 
6 一 导 料 板 7 一 凹 模 ”8 一 承 料 板 9 一 圆柱 销 
10、11 一 螺钉 12 、13 一 圆柱 销 14, 、15 一 螺钉 








示例 : ШВА D = 100тт, В =63тт, HASE HH 134 mm 的 无 导 柱 横向 送料 






































典型 组 合 : 典型 组 合 100 x63 х 131 ЈВ/Т 8065. 2 一 1995 
























































































































































-390- 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
63 80 100 80 100 
ОН ЭГ 
50 63 80 
凸 模 长 度 45 50 
HASE H 113 117 124 134 
47 62 82 56 76 
FLER SF 23 36 50 28 40 
34 47 45 56 
тэ? 63 x50 63 х 63 80 х 63 100 х 63 80 х80 100 х80 
1 上 模 座 
х 16 х20 х20 х20 х20 х20 
2 下 模 座 80 x63 x30 100 x80 x40 
63 x50 63 x63 80 x63 100 x63 80 x80 100 x80 
3 热 板 
x4 x4 x4 x4 x4 x4 
х 63 x50 63 х 63 80 x63 100 х 63 80 х80 100 х80 
4 固定 板 
х 14 х 14 х 16 х 16 х 16 х 16 
: 63 x50 63 х 63 80 х 63 100 х 63 80 х80 100 х80 
5 ШҮР 
х 10 х 10 х 12 х 12 х 12 х 12 
6 导 料 板 83 xbx6 100 xbx6 | 120xbx6 | 100xbx6 120 xbx6 
Е 63 x50 63 х63 80 х 63 100 х 63 80 x 80 100 x 80 
l7 I] 
i 数 规 х 18 х 18 х20 х20 х20 х20 
ЇЕ 
Р 50 x20 
名 | 8 承 料 板 = 63 x20 x2 80 х20 x2 
称 = 格 х2 
小 
9 圆柱 销 1 5 x25 5 x30 6 x35 8 x35 
M5 x25 М5 x30 M6 x30 M8 x30 
10 螺钉 1 
M5 x16 M6 x20 M8 x20 
11 IRET 2 
12 圆柱 销 2 4 х25 5х30 6 x30 
13 圆柱 销 3 5 х35 6 x40 6 x45 8 x50 
M5 x30 M6 x30 M6 x40 M8 x40 
14 螺钉 3 
М5 х8 
15 螺钉 4 






























































































































































第 12 章 冲模 典型 组 合 标准 -391- 
(88) 
К 125 (140) 100 125 (140) 160 
Г ЈА] L 
80 100 
凸 模 长 度 50 55 50 55 60 
HASE H 139 153 114 153 158 166 
101 116 76 101 116 136 
FLER SF 65 70 40 65 70 70 
56 76 
КЕ? 125 х80 (140) х 100 х 100 125 х 100 (140) х 160 х 100 
1 上 模 座 
x20 80 x25 x25 x25 100 x25 x25 
125 x 100 (140) x (140) x 160 x 100 
2 下 模 座 125 x100 x15 
x45 80 x45 125 x50 x50 
125 x80 (140) x 100 x100 125 x100 (140) x 160 x 100 
3 热 板 
x4 80 x6 x4 хб 100 x6 хб 
х 125 х80 (110) х 100 х 100 125 х 100 (140) х 160 х 100 
4 固定 板 
x16 80 x10 x10 x18 100 х 18 х20 
: 125 х80 (140) х 100 х 100 125 х 100 (140) х 160 х 100 
5 HEHE 
x18 80 x10 x12 x14 100 x 14 x16 
6 导 料 板 145 xbx10 | 140 xbx8 | 140 xpx10 | 165xbx8 | 180xbx8 | 200xbx8 
Е 125 х80 140 х 160 х 100 125 х 100 (140) х 160 х 100 
а|7 I] 
< 数 | Mm x10 80 x11 x20 x22 100 x22 x25 
件 
名 | 8 承 料 板 2 80 x20 х2 100 x10 х2 
量 | | 格 
称 
9 圆柱 销 1 8 x35 8 x10 
M8 x30 М8 x35 = 
10 螺钉 1 
- М8 х40 
М8 х20 
11 螺钉 2 
一 M8 x25 
12 圆柱 销 2 6 x35 
13 圆柱 销 3 8 x45 8 x50 
М8 x45 M8 x50 一 
14 螺钉 3 
-- М8 x50 
М5 х8 M6 x10 
15 IRET 4 






























































































































































-392- 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
К 200 125 (140) 160 200 250 
ОН ЭГ 
100 125 
凸 模 长 度 60 55 60 
HASE H 166 158 166 171 181 
176 95 110 130 170 220 
孔 距 尺寸 100 55 60 70 100 130 
76 95 
200 x 100 125 х125 |(140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
1 上 模 座 
x25 x25 х 25 х30 х30 х 30 
Е 200 х 125 160 х (140)| 200x125 | 150х (140) 
2 下 模 座 (140) x125 x50 
х 50 х 50 х 50 х 55 
200 х 100 125 х125 (140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
3 热 板 
x6 x6 x6 x6 x6 x8 
х 200 х 100 125 х125 |(140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
4 固定 板 
x 20 х 18 х20 х20 х20 х22 
: 200 х 100 125 х125 |(140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
5 ШҮР 
х 16 х24 х 16 х 16 х 16 х 18 
6 导 料 板 240 xbx8 | 165xbx8 | 180 xbx8 | 200xbx8 | 240xbx8 | 290xbx8 
Е 200 х 100 125 х125 |(140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
а|7 I] 
i 数 规 x25 х 22 х 25 х25 х25 х28 
件 
100 x40 
名 | 8 承 料 板 = 125 x40 x2 
= 格 х2 
称 
9 圆柱 销 1 8 x40 10 x40 10 x45 
一 М10 х35 М10 х40 = 
10 螺钉 1 
М8 x40 一 М10 х10 
= M10 x25 = 
11 螺钉 2 
M8 x25 一 M10 x25 
12 圆柱 销 2 6 x40 8 x40 8 x45 
13 圆柱 销 3 8 x50 10 x60 
= M10 x50 =< 
14 螺钉 3 
M8 x50 = M10 x55 
M6 x10 
15 IRET 4 
























































第 12 章 冲模 典型 组 合 标准 . 393 - 
( 续 ) 
К І, (140) 160 200 250 160 200 
ОН ЭГ 
B (140) 160 
凸 模 长 度 60 65 
闭合 高 度 166 186 
S 110 130 170 220 124 164 
孔 距 尺寸 5, 60 70 90 130 60 90 
5, 110 124 
А Баа (140) х (140) | 160х (140) | 200 х (140) | 250 х (140) 160 х160 200 х160 
异 座 
x25 x25 х30 х30 х30 х30 
160 х (140) 250 х (140 
2 下 模 座 (140) 200 x 160 x55 
x50 x55 
(140) x (140) | 160 x (140) | 200 х (140) | 250 x (140) 160 x160 200 х 160 
3 热 板 1 
x6 x6 x8 x8 x8 x8 
х (140) x (140)| 160х (140) | 200 x (140) | 250 x (140) 160 х 160 200 х 160 
4 固定 板 
х20 х20 х22 х22 х22 х22 
: (140) x (140)| 160х (140) | 200 x (140) | 250 x (140) 160 х 160 200 х 160 
5 ШҮР 
х 16 х 16 х 18 х 18 х 18 х 18 
6 FEHR 2 200 х0х8 | 220xbx8 | 260xbx8 | 310хЬх10 | 220хЬх10 | 260 xb x10 
5 mas (140) х(140)| 160 х (140) |200 x (140) |250 x (140) | 160 x160 200 х 160 
25 K 
零 ж a x25 х25 х28 х28 х28 х28 
ЇЕ Ї 
名 | 8 承 料 板 量 | ж 140 x60 x3 160 x60 x3 
里 4 
称 
9 圆柱 销 1 2 10 x40 10 x50 12 x50 
4 M10 x35 эр М12 х45 
10 螺钉 1 
6 = M10 x45 = 
4 M10 x25 = M12 x30 
11 IRET 2 
6 — M10 x25 = 
12 圆柱 销 2 4 8 x45 10 x50 
13 圆柱 销 3 2 10 x60 12 x70 
4 M10 x50 Ян М12 х65 
14 螺钉 3 
6 == M10 х 55 = 
2 
15 螺钉 4 
4 M6 x12 




































































































































































































































































· 394 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
К 250 (280) 200 250 (280) 315 
ОН ЭГ 
160 200 
凸 模 长 度 70 75 
闭合 高 度 H 200 205 220 
214 244 164 214 244 279 
FLERT 130 150 90 130 150 175 
124 164 
тэ? 250x160 |(280) х160| 200 x200 250 x200 |(280) х200| 315х200 
1 上 模 座 
x30 x30 x30 x35 x35 x35 
250 x160 |(280) x160 (280) x200| 315 x200 
2 下 模 座 250 x200 x60 
x 60 x 60 х 65 х 65 
250x160 |(280) х160| 200 x200 250 x200 |(280) х200| 315х200 
3 热 板 
x8 x8 x8 x8 х 10 х 10 
х 250 x160 |(280) х160| 200 х200 250 x200 |(280) х200| 315х200 
4 固定 板 
х25 х25 х25 х25 х28 х28 
: 250x160 |(280) х160| 200 x200 250 x200 |(280) х200| 315х200 
5 ШҮР 
х20 х20 х20 х20 х22 х22 
6 导 料 板 310 xbx10 | 310 xbx10 | 260 xb x10 | 310xb x10 | 340xbx10 | 375xb x10 
Е 250x160 |(280) х160| 200 x200 250 x200 |(280) х200! 315 х200 
= 7 I] 
7 х Жа х х х3 х 
< 数 | Mm 32 32 32 32 35 35 
件 
名 | 8 承 料 板 2 160 х 60 х 3 200 х 60 х 3 
量 | | 格 
称 
9 圆柱 销 1 12 x50 12 x55 
10 螺钉 1 
M12 x45 M12 x50 
11 螺钉 2 
М12 х35 
12 圆柱 销 2 10 x50 
13 圆柱 销 3 12 x70 
14 螺钉 3 
M12 x65 M12 x70 
15 螺钉 4 
M6 x12 













































































































































































第 12 章 冲模 典型 组 合 标准 -395- 
(88) 
К І, 250 (280) 200 250 (280) 315 
ОН ЭГ 
B 160 200 
凸 模 长 度 70 75 
闭合 高 度 H 200 205 220 
S 214 244 164 214 244 279 
孔 距 尺寸 S, 130 150 90 130 150 175 
5, 124 164 
m 250 x160 |(280) x160| 200 x200 250 x200 |(280) x200| 315 x200 
1 上 模 座 
x 30 x 30 x 30 x35 x35 х 35 
Л 250 x160 |(280) х160 (280) x200| 315 х200 
2 下 模 座 250 x200 x60 
x 60 х 60 х 65 х 65 
250x160 |(280) х160| 200 x200 250 x200 |(280) х200| 315 x200 
3 热 板 1 
x8 x8 x8 x8 х 10 х 10 
= 250 x160 |(280) x160| 200 x200 250 x200 |(280) x200| 315х200 
4 固定 板 
х25 х25 х25 х25 х28 х28 
250x160 |(280) х160| 200 x200 250 x200 |(280) х200| 315х200 
5 EEH 
x20 x20 x20 x20 x22 x22 
6 导 料 板 2 310 xb x10 | 340 xb x10 | 260 xb x10 | 310xb x10 | 340xbx10 | 375xb x10 
2 m: 250x160 |(280) x160| 200 x200 250 x200 |(280) x200| 315 x200 
23 
1 х32 х32 х32 х32 х 35 х 35 
БЯ. 承 料 板 数 | 规 160 x60 x3 200 x60 x3 
件 
名 |9 圆柱 销 1 2419 12 х50 12 х55 
量 | | 格 
称 
4 — 
10 螺钉 1 
6 М12 х45 M12 x50 
4 — 
11 IRET 2 
6 M12 x35 
12 圆柱 销 2 4 10 x50 
13 圆柱 销 3 2 12 x70 
4 нэ 
14 螺钉 3 
6 M12 x65 M12 x70 
2 хани, 
15 螺钉 4 
4 M6 x12 
ЇЕ, 1. 5 值 设计 时 选 定 ， 导 料 板 厚度 仅 供 参 考 。 
2. 括号 内 的 尺寸 尽 可 能 不 采用 。 
3, 技术 条 件 按 JB/T 8069—1995 之 规定 。 
4. 标记 内 容 包括 凹 模 周 界 尺 寸 二 和 眉 〈 单 位 : mm) 、 模 具 闭合 高 度 〈 单 位 : mm) 和 本 标准 的 代号 。 








· 396 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 





12.3 固定 卸 料 纵向 送料 典型 组 合 标准 


JB/T 8065. 3 一 1995 标准 规定 了 《 冷 冲模 固定 御 料 典型 组 合 ”纵向 送料 典型 组 合 》 йн 
构 参 数 ， 包 括 凹 模 周 界 尺 寸 系列 、 模 具 闭 合 高 度 、 凸 模 长 度 以 及 相应 板 件 的 板 面 尺 寸 ， 同 时 
还 规定 了 该 典型 组 合 的 标记 方法 ， 如 表 12-3 所 示 。 

表 12-3 固定 逢 料 纵 向 送料 典型 组 合 的 结构 参数 (单位 : mm) 








ZZ 
22 






































1 一 热 板 2 一 固定 板 3-3  Н 4 一 导 料 板 5 一 四 模 ”6 一 承 料 板 
7.9, 12, 、13 一 螺钉 8、10、11 一 圆柱 销 


标记 示 列 : MARJAA L =125mm. B=100mm. 、 配 用 模 架 闭合 高 度 互 为 140 ~ 170mm 的 纵向 送料 
典型 组 合 : 型 组 合 125 x 100 x 140 ~ 170 ЈВ/Т 8065. 3 一 1995 



























































































































































第 12 章 冲模 典型 组 合 标准 -397- 
(88) 
шин 了 63 63 80 100 80 100 
KJA 
B 50 63 80 
凸 模 长 度 45 50 
配 用 模 架 闭 шан ши 120 
Z r Re 
НАЖ H 最 大 130 145 
S 47 62 82 56 76 
S, 23 36 50 28 46 
孔 距 尺 寸 
S, 34 47 45 56 
5, 14 23 21 28 
А ээ 63 x50 63 х 63 80 x63 100 х 63 80 х 60 100 х80 
“ЛЖ, 
х4 х4 х4 х4 х4 х4 
= 63 x63 80 x63 100 x63 80 x 80 100 x 80 
2 固定 板 1 63 x50 x12 
х 12 х 14 х 14 х 14 х 14 
63 х 63 80 x63 100 х 63 80 х80 100 х80 
3 EEH 63 x50 x8 
x8 x10 x10 x10 x10 
4 导 料 板 2 80 xb х6 80 xbx6 100 xb х6 
š mas: 63 x50 63 x63 80 x63 100 x63 80 x80 100 x 80 
K 
x18 x18 x20 x20 x20 x20 
1 
š e 63 x20 80 x20 100 x20 80 x20 100 x20 
FJa 
x8 x8 x8 x8 x8 
数 |4 | 规 M5 x30 M6 x35 M8 x35 
件 Jm £ 
7 RET 1 
名 a 6 ын 
# | 
8 圆柱 销 1 2 5 х35 6 х35 8 х35 
4 М5 х16 М6 х20 М8 х20 
9 螺钉 2 
6 == 
10 圆柱 销 2 4 4x25 5 x30 5 x30 
11 圆柱 销 3 2 5 х35 6x45 8 x45 
нь 4 М5 x30 М6 х40 М8 х40 
12 £] 3 
6 a= 
2 М5 х8 
13 螺钉 4 
4 



























































































































































- 398 - 最 新 模具 标准 应 用 手册 
(88) 
ан 了 125 (140) 100 125 (140) 160 
MRSJ 
B 80 100 
凸 模 长 度 50 55 50 55 60 
Еа. 
配 用 模 架 闭 最 小 120 140 120 140 160 
Z r Re 
НАЖ H 最 大 115 170 146 170 195 
5 101 116 76 101 116 136 
5, 65 70 40 65 70 70 
孔 距 尺寸 
S, 56 76 
5, 28 40 
А ээ 125 х80 | (140) х80! 100x100 125 х100 (140) х100| 160х100 
“ЛЖ, 
х4 хб х4 хб хб хб 
5 Be А 125 х80 | (140) х80! 100х100 125 х100 (140) x100| 160х100 
ХЕЛЖ, 
х 14 х 16 х 14 х 16 х 16 х 18 
: вя 125 х80 | (140) х80! 100х100 125 х100 (140) x100| 160х100 
2 х10 х12 х10 х12 х12 x14 
4 FEHR 2 100 xb x6 140 xb x6 140 xb x8 
š mas: 125 х80 |(140) х80! 100x100 125 x100 |(140) x100| 160х100 
Еа 
х20 х 22 х20 х22 х22 х 25 
1 
š e 125 x20 140 x20 100 x40 125 x40 140 x40 160 x40 
FJa 
x2 x2 х2 х2 х3 х3 
数 |4 | 规 M8 x35 M8 x40 М8 x85 M8 x45 一 
件 Jm £ 
7 RET 1 
£ 6 = M8 x50 
# ЕГ-1 8 
8 圆柱 销 1 2 8 x40 8 x45 8 x40 8 x45 8 x50 
4 M8 x20 — 
9 螺钉 2 
6 一 М8 x25 
10 圆柱 销 2 4 6x35 
11 圆柱 销 3 2 8 x50 8 x55 8 x50 8 x55 8 x60 
u 4 M8 x45 М8 x50 M8 x45 M8 x50 = 
12 RET 3 
6 — M8 x55 
2 M5 x8 M6 x10 
13 IRET 4 
4 ыг 



























































































































































第 12 章 冲模 典型 组 合 标准 . 399 . 
( 续 ) 
ан 了 200 125 (140) 160 200 250 
MERJA 
B 100 125 
凸 模 长 度 60 55 60 
Еа. 
ЛИ р] 最 小 160 140 160 170 190 
Z r Re 
НАЖ H 最 大 195 170 195 205 235 
5 176 95 110 130 170 220 
S, 100 55 60 70 100 130 
孔 距 尺寸 
S, 76 95 
5, 40 55 
А ээ 200 х 100 125 х125 (140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
“ЛЖ, 
x6 x6 x6 x6 хб х8 
5 Be 1 200 х 100 125 х125 |(140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
ХЕЛЖ, 
х 18 х 16 х 18 х 18 х 18 х20 
: вя 200 х 100 125 х125 |(140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
2 x14 x12 x14 x14 x14 x16 
4 导 料 板 2 140 xb x8 165 xb х8 
š mas: 200 x 100 125 х125 |(140) х125| 160x125 200 x 125 250 x 125 
Еа 
х 25 х 22 х 25 х25 х25 х28 
1 
š e 200 x40 125 x40 140 x40 160 x40 200 x40 250 x40 
FJa 
x3 x2 х3 х3 х3 х3 
件 Е. 数 |4 | 规 = M10 x45 M10 x50 == 
7 RET 1 
名 6 M8 x50 М10 х 50 М10 х 60 
# | 
8 圆柱 销 1 2 8 x55 10 x45 10 х55 
4 一 М10 х25 — 
9 螺钉 2 
6 M8 x25 M10 x25 
10 圆柱 销 2 4 6 x40 8 x40 
11 圆柱 销 3 2 8 х50 10 х50 10 х60 
РР 4 = M10 x45 M10 x50 = 
12 RET 3 
6 M8 x55 M10 x55 
2 M6 x10 
13 IRET 4 
4 
























































































































































· 400 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
ан 了 (140) 160 200 250 160 200 
MERJA 
B (140) 160 
凸 模 长 度 60 65 
配 用 模 架 闭 шан Ын Ы 
„уте Re 
НАЖ H 最 大 205 235 
5 110 130 170 220 124 164 
8, 60 70 90 130 60 90 
孔 距 尺寸 
S, 110 124 
5, 60 60 
А ээ (140) х 160 х 200 х 250 х 160 х 160 200 х 160 
“ЛЖ, 
(140) x6 | (140) хб | (140) х8 | (140) x8 х8 х8 
5 Be 1 (140) х 160 х 200 х 250 х 160 х 160 200 х 160 
ХЕЛЖ, 
(140) x18 | (140) х18 (140) х201(140) x20 х20 х20 
: вя (140) х 160 х 200 х 250 х 160 х 160 200 х 160 
2 (140) x14 | (140) х14 (140) х16 (140) x16 х16 х 16 
4 导 料 板 2 200 xb x10 220 xb x10 
š mas: (140) x 160 x 200 x 250 x 160 х 160 200 х 160 
Еа 
(140) x25 | (140) х25 | (140) х28 (140) x28 х28 х28 
1 
: e 140 x60 160 x60 200 х 60 250 х 60 160 х 60 200 х 60 
Ыр 
х3 х3 х3 х4 х3 х3 
数 |4 | 规 M10 x55 = M12 x60 
件 | 7 螺钉 1 
名 6 = M10 x60 эв 
# | 
8 圆柱 销 1 2 10 x50 10 x60 12 х55 
4 М10 х30 = M12 x30 
9 螺钉 2 
6 = M10 x30 = 
10 圆柱 销 2 4 8 x40 10 x45 
11 圆柱 销 3 2 10 x60 12 х60 
нь 4 М10 х50 = М12 х55 
12 £] 3 
6 一 М10 х55 = 
2 = = 
13 螺钉 4 
4 M6 x12 
























































































































































31235 ”冲模 典型 组 合 标准 . 401- 
( 续 ) 
ан 了 250 (280) 200 250 (280) 315 
MERJA 
B 160 200 
凸 模 长 度 70 75 
配 用 模 架 闭 小 ЭР 210 
Z r Re 
НАЖ H 最 大 245 255 
5 214 244 164 214 244 279 
S, 130 150 90 130 150 175 
孔 距 尺寸 
S, 124 164 
5, 60 90 
А ээ 250 x160 |(280) х160| 200 х200 250 x200 |(280) х200| 315х200 
“ЛЖ, 
х8 х8 х8 х8 х 10 х 10 
5 Be 1 250 x160 |(280) х160| 200 х200 250 x200 |(280) х200| 315 x200 
ХЕЛЖ, 
х22 х22 х22 х22 х25 х25 
: вя 250x160 |(280) х160| 200 x200 250 x200 |(280) х200! 315 x200 
2 х 18 х 18 х 18 х 18 х20 х20 
4 导 料 板 2 200 xb х10 260 xb х10 
š mas: 250x160 |(280) х160| 200 x200 250 x200 (280) x 315 x200 
Еа 
х 32 х 32 х 32 х32 200 х35 х 35 
1 
š e 250 x60 280 x60 200 x60 250 x60 280 х 60 315 х 60 
Ыр 
х4 х4 х3 х4 х4 х4 
и 数 |4 | 规 一 
件 | 7 螺钉 1 
名 6 M12 x65 
# | 
8 圆柱 销 1 2 12 х70 
4 2- 
9 螺钉 2 
6 M12 x30 
10 圆柱 销 2 4 10 x50 
11 圆柱 销 3 2 12 x70 
4 
12 螺钉 3 
6 M12 x 65 M12 x70 
2 ==. 
13 螺钉 4 
4 M6 x12 



























































































































































· 402 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
т 了 250 (280) 315 
ОН ЭГ 
B 250 
山 模 长 度 75 80 
配 用 模 架 闭 小 210 27 
Z Pr iF 
ӨЛ H 最 大 255 290 
S 214 244 279 
8, 130 150 175 
孔 距 尺 寸 
S, 214 
5, 130 
250 х250 (280) х 
1 热 板 315 x250 x10 
x10 250 x 10 
250 x250 (280) x 
2 固定 板 1 315 x250 x28 
x25 250 x25 
250 x250 (280) x 
3 EEH 315 x250 x22 
x20 250 x20 
4 导 料 板 2 310 xb x12 
= 250 x250 (280) x 
5 ШИ 315 х250 х40 
i x35 250 x35 
250 x 280 x 
6 承 料 板 315 x60 x4 
60 x4 60 x4 
4 =_ 
= | 7 螺钉 1 
2 数 |6 | 规 М12 х65 М12 х75 
ЇЕ 
名 | 8 圆柱 销 1 212 12 х70 
: 量 | | 格 
称 
4 = 
9 螺钉 2 
6 M12 x35 M12 x40 
10 圆柱 销 2 4 10 х50 
11 圆柱 销 3 2 12 x80 
4 
12 螺钉 3 
6 M12 x70 
2 kz 
13 螺钉 4 
4 M6 x12 
W: 1. 5 值 设计 时 选 定 ， 导 料 板 厚度 仅 供 参 考 。 
2. 插 号 内 的 尺寸 尽 可 能 不 采用 。 








3, 技术 条 件 按 JB/T 8069—1995 之 规定 。 


4. Мор ЈА УА Р В (А 





站 位: mm) 、 模 具 闭 合 高 度 (单位 ; 


mm) 和 本 标准 的 代号 。 


第 12 章 冲模 典型 组 合 标准 . 403 . 





12.4 固定 印 料 横向 送料 典型 组 合 标准 


JB/T 8065. 4 一 1995 标准 规定 了 《 冷 冲模 固定 和 印 料 典型 组 合 ”横向 送料 典型 组 合 》 的 结 
构 参 数 ， 包 括 凹 模 周 界 尺寸 系列 、 模 具 闭 合 高 度 、 凸 模 长 度 以 及 相应 板 件 的 板 面 尺 寸 ， 同 时 
还 规定 了 该 典型 组 合 的 标记 方法 ， 如 表 124 所 示 。 
表 12-4 固定 卸 料 横向 送料 典型 组 合 的 结构 参数 (单位 : mm) 














2 
Ы SSS S SSL === 


РРР 
































1 一 热 板 2 一 固定 板 3-3 х. 4— В 5-1 8 
6 一 承 料 板 7、9、12、13 一 螺钉 8、10 、11 一 圆柱 销 


标记 示例 : ША 551, =125mm、B =100mm、 配 用 模 架 闭合 高 度 厂 为 140 ~170mm 的 横向 送料 典型 组 合 : 125 x 
100 х 140 ~ 170 JB/T 8065. 4—1995 





























































































































· 404 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
К І, 63 63 80 100 80 100 
PU Ја 7 
В 50 63 80 
凸 模 长 度 45 50 
ПТИ 最 小 110 120 
配 用 模 架 闭 Ë 
合 高 让 H 
ВЕ 最 大 130 145 
S 47 62 82 56 76 
FLIER SF 5, 23 36 50 28 40 
5, 34 47 56 
63 x50 63 х 63 80 x63 100 х 63 80 х80 100 х80 
1 热 板 
x4 x4 x4 x4 x4 x4 
63 x63 80 x63 100 x63 80 x80 100 x 80 
2 固定 板 1 63 x50 x12 
x12 x14 х 14 х 14 х 14 
63 х 63 80 х 63 100 х 63 80 х80 100 х80 
3 EEH 63 x50 x8 
x8 x10 x10 x10 x10 
4 导 料 板 2 83 xbx6 100 xbx8 | 120xbx8 | 100xbx8 120 xbx8 
С 63 х50 63 х63 80 х 63 100 х 63 80 х80 100 х80 
5 Шү 
х 18 х 18 х20 х20 х20 х20 
1 
6 承 料 板 50 x20 x2 63 x20 x2 80 x20 x2 
零 党 1 
件 数 |4 规 М5 x30 M6 x35 M8 x35 
7 螺钉 1 
名 6 
E t 
PK 
8 圆柱 销 1 2 5 x35 6 x35 8 x35 
4 M5 x16 M6 x20 M8 x20 
9 螺钉 2 
6 = 
10 圆柱 销 2 4 4x25 5 x30 6 x30 
11 圆柱 销 3 2 5 х35 6x45 8 x45 
4 M5 x30 M6 x40 M8 x40 
12 IRET 3 
6 а 
2 М5 х8 
13 IRET 4 
4 — 


















































































































































第 12 章 冲模 典型 组 合 标准 . 405 . 
(88) 
К 125 (140) 100 125 (140) 160 
PU Ја 7 
80 100 
凸 模 长 度 50 55 50 55 60 
шин, 最 小 120 140 120 140 160 
配 用 模 架 闭 
合 高 让 H 
ВЕ 最 大 145 170 145 170 195 
101 116 76 101 116 136 
孔 距 尺 寸 65 70 40 65 70 70 
56 76 
125 х80 |(140) х80! 100х100 125 х100 (140) х100| 160х100 
1 热 板 
x4 x6 x4 x6 x6 x6 
125 x80 | (140) x80 | 100x100 125 x100 |(140) x100| 160х100 
2 固定 板 
x14 х 16 х 14 х 16 х 16 х 18 
125 х80 | (140) х80! 100x100 125 х100 (140) x100| 160х100 
3 EEH 
x10 x12 x10 x12 x12 x14 
4 导 料 板 145 xbx8 | 160xbx8 | 140xbx4 | 165xbx8 | 180xbx8 200 xbx8 
mis 125 х80 |(140) x80 | 100х100 125 х100 |(140) x100| 160х100 
га 
х20 х 22 х20 х22 х22 х 25 
6 承 料 板 80 x20 x2 100 x40 x2 
%4 | 规 | мв x35 M8 x10 M8 x35 М8 x45 - 
Їр х3 х x 3 x 
7 螺钉 1 
名 M8 x50 
E t 
PK 
8 圆柱 销 1 8 x40 8 x45 8 x40 8 x45 8 x50 
M8 x20 2 
9 螺钉 2 
一 М8 x25 
10 圆柱 销 2 6x35 
11 圆柱 销 3 8 x50 8 x55 8 x50 8 x55 8 x60 
M8 x45 M8 x50 M8 x45 M8 x50 — 
12 IRET 3 
= M8 x55 
M5 x8 M6 x10 
13 IRET 4 





















































































































































-406- 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
К L 200 125 (140) 160 200 250 
PU Ја 7 
В 100 125 
凸 模 长 度 60 55 60 
шин, 最 小 160 140 160 170 190 
配 用 模 架 闭 
全 高 度 
шан 最 大 195 170 196 205 235 
S 176 95 110 130 170 220 
和 孔 距 尺 寸 5, 100 55 60 70 100 130 
5, 76 95 
200 х 100 125 х125 |(140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
1 热 板 
x6 x6 x6 x6 x6 x8 
200 x 100 125 x125 |(140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
2 固定 板 1 
х 18 х 16 х 18 х 18 х 18 х20 
. 200 х 100 125 х125 |(140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
3 EEH 
x14 x12 x14 x14 x14 x16 
4 导 料 板 2 240 xbx8 | 165xbx8 | 180 xbx8 | 200xbx8 | 240xbx8 290 xbx8 
mis 200 x 100 125 х125 |(140) х125| 160x125 200 x 125 250 x 125 
га 
х 25 х 22 х 25 х25 х25 х28 
1 
_ 100 x40 
6 承 料 板 125 x40 x2 
x2 
零 党 Л 
件 数 |4 规 至 M10 x45 M10 x55 = 
7 螺钉 1 
名 ,|6 M8 x50 — М10 х 50 М10 х 60 
ш 
称 
8 圆柱 销 1 2 8 x55 10 x45 10 х55 
4 一 M10 x25 一 
9 螺钉 2 
6 M8 x25 一 M10 x25 
10 圆柱 销 2 4 6 x40 8 x40 
11 圆柱 销 3 2 8 x50 10 х50 10 x60 
4 = М10 х45 М10 х50 = 
12 IRET 3 
6 M8 x55 = M10 x55 
2 M6 x10 
13 IRET 4 
4 2 









































































































































第 12 章 冲模 典型 组 合 标准 407 . 
(88) 
К (140) 160 200 250 160 200 
PU Ја 7 
(140) 160 
凸 模 长 度 60 65 
ша, 最 小 170 190 
配 用 模 架 闭 Ë 
合 高 让 H 
ВЕ 最 大 205 235 
110 130 170 220 124 164 
和 孔 距 尺 寸 60 70 90 130 60 90 
110 124 
(140) x 160 x 200 x 250 x 160 x160 200 x160 
1 热 板 
(140) x6 | (140) x6 | (140) x8 | (140) x8 x8 x8 
(140) x 160 x 200 x 250 x 160 x160 200 x 160 
2 固定 板 
(140) x18 | (140) x18 (140) х20 (140) x20 х20 х20 
. (140) х 160 х 200 х 250 х 160 х 160 200 х 160 
3 EEH 
(140) x14 | (140) x14 (140) x16 (140) x16 x16 x16 
4 导 料 板 200 xb x10 | 220 xbx10 | 260 xbx10 310xbx10 220xbx10 | 260xbx10 
mis (140) x 160 x 200 x 250 x 160 х 160 200 х 160 
га 
(140) x25 | (140) x25 | (140) х28 (140) x28 х28 х28 
6 承 料 板 140 x60 x3 160 x60 x3 
零 党 Л 
件 数 |4 规 М10 х50 = M12 х 55 
7 螺钉 1 
名 == M10 х 55 = 
ш 
称 
8 圆柱 销 1 10 x50 10 x60 12 x60 
M10 x30 一 M12 x30 
9 螺钉 2 
= M10 x30 = 
10 圆柱 销 2 8 x40 10 x45 
11 圆柱 销 3 10 x60 12 x60 
M10 x50 = M12 x55 
12 IRET 3 
— M10 x55 — 
13 IRET 4 
M6 x12 























· 408 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 

















































































































( 续 ) 
L 250 (280) 200 250 (280) 315 
PU Ја 7 
В 160 200 
凸 模 长 度 70 75 
ПТИ 最 小 200 210 
配 用 模 架 闭 Ë 
合 高 让 H 
282123 最 大 245 255 
S 214 244 164 214 244 279 
和 孔 距 尺 寸 5, 130 150 90 130 150 175 
5, 124 164 
А Ру” 250x160 |(280) х160| 200 x200 250 x200 |(280) х200| 315 x200 
:又 
x8 x8 x8 х8 х 10 х 10 
5 250 x160 |(280) х160| 200 х200 250 x200 |(280) х200| 315х200 
2 固定 板 1 
х22 х22 х22 х22 х25 х25 
250 x160 |(280) х160| 200 х200 250 x200 |(280) х200| 315х200 
3 EEH 
x18 x18 x18 x18 x20 x20 
4 导 料 板 2 310 xbx10 | 340 xb x10 | 260 xbx10 | 310 хЬх10 | 340 xbx10 | 375xb x10 
mis 250x160 |(280) х160| 200 x200 250 x200 (280) x 315 x200 
га 
х 32 х 32 х 32 х32 200 х35 х 35 
1 
6 承 料 板 160 x60 x3 200 x60 x3 
数 |4 | 规 2 
7 螺钉 1 
26 M12 x65 
ш 
8 圆柱 销 1 2 12 х70 
4 ЕЭ 
9 螺钉 2 
6 M12 x30 
10 圆柱 销 2 4 10 x50 
11 圆柱 销 3 2 12 x70 
4 
12 螺钉 3 
6 M12 x65 M12 x70 
2 === 
13 IRET 4 
4 M6 x12 


















































































































































31235 ”冲模 典型 组 合 标准 . 409 . 
( 续 ) 
L 250 (280) 315 
四 模 周 界 
B 250 
山 模 长 度 75 80 
ТРАК 最 小 210 245 
配 用 模 架 闭 
合 高 НЕ Н 
ни. 最 大 255 290 
5 214 244 279 
和 孔 距 尺 寸 S, 130 150 175 
S, 214 
1 垫 板 250 x250 х 10 (280) х250х10 315 х250 х 10 
2 固定 板 1 250 x250 x25 (280) х250х25 315 х250 х28 
3 EEH 250 x250 x20 (280) x250 x20 315 x250 x22 
4 导 料 板 2 310 xb x12 340 xb x12 375 xb x12 
5 Шр 250 х 250 х 35 (280) х250 х35 315 х250 х40 
1 
6 承 料 板 250 x60 x4 
4 нв 
= 7 螺钉 1 
bi 数 |6 规 М12 x 65 М12 х75 
件 
名 | 8 圆柱 销 1 | 12 х70 
量 | | 格 
称 
4 — 
9 螺钉 2 
6 М12 x35 M12 x40 
10 圆柱 销 2 4 10 x50 
11 圆柱 销 3 2 12 x80 
4 2 
12 螺钉 3 
6 M12 x70 
2 = 
13 螺钉 4 
4 M6 x 12 
注 : 1. 5 值 设计 时 选 定 ， 导 料 板 厚度 仅 供 参考 。 
2. 括号 内 的 尺寸 尽 可 能 不 采用 。 








3, 技术 条 件 按 JB/T 8069—1995 之 规定 。 


4. Мору ЈА УА LMB (4 





站 位 : mm) 、 模 具 闭 合 高 度 (单位 ，mm) 和 本 标准 的 代号 。 


-410- 


最 新 模具 标准 应 用 手册 





12.5 


JB/T 8066. 1 一 1995 标准 规定 了 《 冷 冲 模 弹 压 伸 料 典 型 组 合 
构 参 数 ， 包 括 四 模 周 界 尺寸 系列 、 


弹 压 卸 料 纵向 送料 典 


型 组 合 标准 


纵向 送料 





还 规定 了 该 典型 组 合 的 标记 方法 ， 如 表 12-5 所 示 。 
弹 压 卸 料 纵向 送料 典型 组 合 的 


标记 示例 : 











TH 


HA L=12mm, В =100mm、 配 用 模 架 
型 组 合 : 





表 12-5 结构 参数 






























s- 

И 
ЕГЕ 
ШЭ 



















= елы O. м 


ел 





























1 一 垫 板 “2 一 固定 板 “3 一 印 料 板 “4 一 导 料 板 5 一 凹 模 


6 一 承 料 板 7, 9, 12, 15—14] 8.13 
10-- ЖИ 11-40 8 


、14 一 圆柱 销 





RE 闭合 高 度 厂 为 120 ~ 150mm 的 横向 送料 
型 组 合 125 x 100 x 120 ~ 150 ЈВ/Т 8066. 1 一 1995 























模具 闭合 高 度 、 西 模 长 度 以 及 相应 板 件 的 板 面 尺寸， 同时 


































































































































































































31235 ”冲模 典型 组 合 标准 . 411 . 
(88) 
шинж L 63 80 100 80 100 
KJ 
B 50 63 80 
ORKE 
MARA P 100 Ц 
уте Re 
ПАЖ H 最 大 115 130 
5 47 62 82 56 76 
i ” 8, 23 36 50 28 40 
Азем 
S, 34 47 56 
$, 14 23 28 
ї эмх 63 x50 63 х 63 80 x63 100 х 63 80 х80 100 х80 
“ЛЭ, 
х4 х4 х4 х4 х4 х4 
63 х 63 80 x63 100 х 63 80 х80 100 х80 
2 固定 板 1 63 x50 x12 
х 12 х 14 х 14 х 14 х 14 
63 х 63 80 x63 100 х 63 80 x 80 100 x 80 
3 EEH 63 x50 x10 
x10 x12 x12 x12 x12 
4 导 料 板 2 70 xbx4 83 xbx6 100xbx6 
: ms: 63 x50 63 x63 80 x63 100 x63 80 x80 100 x 80 
K 
x12 x12 x14 x14 x14 x14 
1 
80 x20 100 x20 80 x20 100 x20 
6 承 料 板 63 x20 x2 
x2 x2 x2 x2 
= 2 М5 x8 
7 螺钉 1 数 一 规 
件 4 
名 
称 | 8 圆柱 销 1 12682 8 5x35 6 x40 8 x40 
Р 4 М5 х30 М6 х35 М8 х35 
9 2 
6 
Р 4 5 х38 6 х35 8 x35 
10 料 螺钉 
6 
ЮУ?" 4 У x 
11 弹簧 设计 选用 ， 亦 可 以 用 橡皮 、 聚 氮 酯 、 碟 形 弹 簧 
6 
12 螺钉 3 М5 x10 M6 x 16 M8 x16 
4 
13 圆柱 销 2 4х16 5x16 6x16 
14 圆柱 销 3 2 5 x25 6 x30 8 x35 
i3 T4 4 M5 x25 M6 x30 M8 x35 
R : 
































































































































































































































· 412 - 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
шан 了 125 (140) 100 125 (140) 160 
ГАЈА) ў 
В 80 100 
凸 模 长 度 42 48 42 48 56 
Е. 
配 用 模 架 闭 最 小 110 120 110 120 110 
Z r Re 
ARBE H 最 大 130 150 130 150 170 
S 101 116 76 101 116 136 
i ” 8, 65 70 40 65 70 70 
Азем 
S, 56 76 
$, 28 40 
ї эмх 125 х80 | (140) х80! 100х100 125x100 (140) x100| 160х100 
SAL 
x4 x6 x4 x6 x6 x6 
А я 1 125 х80 | (140) х80! 100х100 125 х100 (140) x100| 160х100 
х 14 х 16 х 14 х 16 х 16 х 18 
А РЕ 125 х80 | (140) х80! 100х100 125 х100 (140) х100| 160х100 
DM 
x12 х 14 х 12 х 14 х 14 х 16 
4 FEHR 2 100 xb x6 140 xb x6 
: ms: 125 х80 |(140) х80! 100x100 125 х100 |(140) x100| 160х100 
га 
х 14 х16 х 14 х16 х16 х 18 
1 
: ия 125 х20 140 x20 100 х40 125 х40 140 х40 160 х40 
"LD 
x2 x2 x2 x2 x3 x3 
= 2 М5 x8 M6 x10 
7 螺钉 1 数 一 规 
件 4 = 
名 
称 | 8 圆柱 销 1 21 № 8 х35 8 x40 8 x35 8 x40 8x45 
Р 4 М8 х35 М8 х40 М8 x35 М8 х40 — 
9 2 
6 - М8 x45 
Р 4 8 x35 8 x42 8 x35 8 x42 — 
10 料 螺钉 
6 一 8 x48 
ЮУ?" 4 > x 
11 弹簧 WIH, IUH, RAN, IEN 
6 
12 IRET 3 M8 x20 
4 
13 圆柱 销 2 6 x20 
14 圆柱 销 3 2 8 x35 8 x40 8 x35 8 x40 8 x45 
i3 T4 4 M8 x35 M8 x40 M8 x35 M8 x40 — 
Е 6 = M8 x45 
































































































































































































































第 12 章 冲模 典型 组 合 标准 . 413 · 
( 续 ) 
L 200 125 (140) 160 200 250 
РОН ЭГ 
B 100 125 
WIRKE 56 48 56 58 
配 用 模 架 闭 最 小 140 120 140 160 
Z r Re 
ARBE H 最 大 170 150 170 200 
S 176 95 110 130 170 220 
I 8, 100 55 60 70 100 130 
孔 距 尺 寸 
S, 76 95 
$, 40 55 
200 x 100 125 x125 |(140) x125| 160x125 200 x 125 250 x 125 
1 热 板 
x6 x6 x6 x6 x6 x8 
本 200 x 100 125 х125 |(140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
2) 固定 板 1 
х 18 х 16 х 18 х 18 х 18 х20 
22 200 х 100 125 х125 (140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
3 EEH 
x16 x14 x16 х 16 х 16 х 18 
4 FEHR 2 140 xb x6 165 xb x6 
: ms: 200 x 100 125 х125 |(140) х125| 160х125 200 x 125 250 x 125 
га 
х 18 х 16 х 18 х 18 х 18 х20 
1 
200 х 40 125 х40 140 х40 160 х40 200 х40 250 х40 
6 承 料 板 
x3 x2 x3 x3 x3 x3 
= 2 M6 x10 
7 螺钉 1 数 一 规 
件 4 
名 
ma 量 | 。 | 格 
称 | 8 圆柱 销 1 2 8x45 10 x40 10 x45 10 x55 
4 — M10 x40 M10 x45 
9 螺钉 2 
6 M8 x45 一 М10 x 45 М10 x55 
4 一 10 x42 40 x48 
10 ЗЕН 
6 8 х48 — 10 x48 10 х50 
х ээн 4 y » > ээн 
11 弹簧 WIH, IAHR, RAN, IEN 
6 
12 螺钉 3 M8 x20 M10 x20 
4 
13 圆柱 销 2 6 x20 8 x20 
14 圆柱 销 3 2 8 x45 10 х40 10 х45 10 х50 
4 一 М10 x40 М10 x45 
15 螺钉 4 
6 M8 x45 = M10 x45 M10 x55 
































































































































































































































. 414 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
шан 了 (140) 160 200 250 160 200 
ГАЈА) ў 
В (140) 160 
凸 模 长 度 56 58 
Еа. 
配 用 模 架 闭 最 小 140 160 
Z r Re 
ARBE H 最 大 170 200 
5 110 130 170 220 124 164 
Е S, 60 70 90 130 60 90 
S, 110 124 
$, 60 60 
ї эмх (140) x (160х (140) 200х (140) 250 х (140) | 160х160 200 х 160 
SAL 
(140) x6 x6 x8 x8 х8 х8 
(140) х (160х (140) 200 х (140) 250 х (140)| 160х160 200 x 160 
2) 固定 板 1 
(140) x18 x18 x20 x20 x20 x20 
А РЕ (140) х 160x (140) 200 х (140) 250 х (140)| 160х160 200 x 160 
DM 
(140) x16 x16 x18 x18 x18 x18 
4 导 料 板 2 200 xb x8 220 xb x8 
: ms: (140) x |160x (140) 200х (140) 250 х (140) 160х160 200 х 160 
га 
(140) х18 х 18 х20 х20 х20 х20 
1 
: ия 140 х60 160 х60 200 х 60 250 х 60 160 х 60 200 х 60 
НЬ. 
х3 х3 х3 х4 х3 х3 
2 2 н 
7 螺钉 1 数 一 规 
件 4 M10 x12 
名 
称 | 8 圆柱 销 1 Fh | 格 10 x45 12 x50 
Р 4 М10 х45 БЕ М12 х50 
9 RET 2 
6 一 М10 х45 =: 
4 10 x48 一 
10 ЕН ЕТ 
6 一 10 x48 12 x50 
` ээн 4 » » ` ээн 
11 ЭХ WIH, ЯХИН ЛЕ, RAN, БОС 
6 
12 螺钉 3 M10 x20 M12 x20 
4 
13 圆柱 销 2 8 x20 10 x20 
14 圆柱 销 3 2 10 х45 12 х50 
i3 T4 4 M10 x45 25 М12 х55 
ü 6 = M10 x45 = 


























































































































































































































第 12 章 冲模 典型 组 合 标准 . 415 · 
(88) 
ха 了 250 (280) 200 250 (280) 315 
НО 
B 160 200 
凸 模 长 度 65 70 
Hayka ¿a En 199 
Z r Re 
ARBE H 最 大 210 230 
S 214 244 164 214 244 279 
i ” 8, 130 150 90 130 150 175 
Азем 
S, 124 164 
$, 60 90 
ї эмх 250 x160 |(280) х160| 200 х200 250 x200 |(280) х200| 315х200 
SAL 
x8 x8 x8 x8 x10 x10 
А 国定 板 250 x160 |(280) x160| 200 x200 250 x200 |(280) x200| 315 x200 
x22 X22 x22 x22 x25 x25 
А РЕ 250x160 |(280) х160| 200 x200 250 x200 |(280) х200| 315 x200 
DM 
x 20 x 20 x 20 x 20 x22 x22 
4 FEHR 2 220 xb х8 260 xb x8 
: ms: 250 x160 |(280) x160| 200 x200 250 x200 |(280) x200| 315 x200 
K 
x22 x22 x22 x22 x25 x25 
1 
250 x60 280 x60 200 х 60 250 х 60 280 х 60 
6 承 料 板 315 x60 x4 
X4 x4 x3 x4 x4 
= 2 
7 螺钉 1 数 一 规 
件 4 M6 x12 
名 Ез, 
称 | 8 | шиш: ро 12x60 
4 
9 螺钉 2 
6 M12 x55 M12 x60 
4 
10 ЕН ЕТ 
6 12 х 55 12 х60 
x Зээ 4 » x ээн 
11 ЭХ 设计 选用 ， 亦 可 以 用 橡皮 ， 聚 氮 酯 、 碟 形 弹 簧 
6 
12 螺钉 3 M12 x25 
4 
13 圆柱 销 2 10 x25 
14 圆柱 销 3 2 12 x60 
4 — 
15 IRET 4 
6 M12 x60 M12 x65 































































































































































































-416- 最 新 模具 标准 应 用 手册 
(88) 
L 250 (280) 315 
PB Ја ЭГ 
B 250 
凸 模 长 度 70 78 
配 用 模 架 闭 最 小 190 215 
SSE H 最 大 230 250 
5 214 244 279 
| S, 130 150 175 
孔 距 尺 寸 
S, 214 
5, 130 
1 垫 板 250 x250 х 10 (280) х250х10 315 x250 x10 
2 固定 板 1 250 х 250 x25 (280) х250 х25 315 х250 х28 
3 ШИНИ 250 х250 х22 (280) х250х22 315 х250 х25 
4 导 料 板 2 310 xb x10 
5 Шр 250 х 250 x25 (280) х250 х25 315 х250 х28 
1 
6 承 料 板 250 x60 x4 280 x60 x4 315 x60 x4 
2 — 
7 IRET 1 
4 M6 x12 
件 | 8 圆柱 销 1 数 2 规 12 x60 12 x70 
名 Ез, 
称 里 |4 格 = 
9 螺钉 2 
6 M12 x60 М12 x65 
4 — 
10 ЕНТ 
6 12 x60 12 х65 
х 4 ` 
11 弹簧 设计 选用 ， 亦 可 以 用 橡皮 、 聚 氨 酯 、 矶 形 弹 簧 
6 
12 螺钉 3 M12 x25 
4 
13 圆柱 销 2 10 x30 
14 圆柱 销 3 2 12 x60 12 x70 
4 — 
15 IRET 4 
6 M12 x65 M12 x70 
注 : 1. b 值 设计 时 选 定 ， 导 料 板 厚度 仅 供 参考 。 
2. 括号 内 的 尺寸 尽 可 能 不 采用 。 























3, 技术 条 件 按 JB/T 8069—1995 之 规定 。 


4. 标记 内 容 包 括 凹 模 周 界 尺寸 工 和 马 〈 单 位 : 








mm) 、 模 具 闭 合 高 度 〈 单 位 : mm) 和 本 标准 的 代号 。 


第 12 章 冲模 典型 组 合 标准 -417- 





12.6 ， 弹 压 卸 料 横向 送料 典型 组 合 标准 





JB/T 8066. 2 一 1995 标准 规定 了 《 冷 冲 模 弹 压 伸 料 典型 组 合 ”横向 送料 典型 组 合 》 的 结 
构 参 数 ， 包 括 凹 模 周 界 尺寸 系列 、 模 具 闭 合 高 度 、 凸 模 长 度 以 及 相应 板 件 的 板 面 尺 寸 ， 同 时 
还 规定 了 该 典型 组 合 的 标记 方法 ， 如 表 12-6 所 示 。 
R126 强压 务 料 横向 送料 典型 组 合 的 结构 参数 (单位 ， mm) 
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1 一 热 板 2 一 固定 板 3-4018Ё 4— В 5-1 8 
6 一 承 料 板 7、9、12、15 一 螺钉 8、13 、14 一 圆柱 销 
10-- ИД 11-40 8 


标记 示例 : Ш Л L= 125mm, В = 100тт, 配 用 模 架 闭合 高 度 五 为 120 ~ 150 тт 的 横向 送料 
典型 组 合 : 典型 组 合 125 x100 x120 ~150 JB/T 8066. 2 一 1995 











































































































































































































. 418 . 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
L 63 80 100 80 100 
KJ 
B 50 63 80 
凸 模 长 度 42 
Hayka P 100 Ц 
уте Re 
ПАЖ H 最 大 115 130 
5 47 62 82 56 76 
! $ S, 23 36 50 28 40 
Азем 
S, 34 47 45 56 
$, 14 23 21 28 
ї эмх 63 x50 63 х 63 80 x63 100 х 63 80 х80 100 х80 
“ЛЭ, 
х4 х4 х4 х4 х4 х4 
63 х 63 80 x63 100 х 63 80 х80 100 х80 
2 固定 板 1 63 x50 x12 
х 12 х 14 х 14 х 14 х 14 
63 х 63 80 х63 100 х 63 80 x 80 100 x 80 
3 EEH 63 x50 x10 
x10 x12 x12 x12 x12 
4 导 料 板 2 83 xbx4 100 xbx6 | 120xbx6 | 100xbx6 120 xbx6 
: mas 63 x50 63 x63 80 x63 100 x63 80 x80 100 x 80 
га 
х 12 х 12 х 14 х 14 х 14 х 14 
1 
6 承 料 板 50 x20 x2 63 x20 x2 80 x20 x2 
= 2 М5 х8 
7 螺钉 1 数 一 规 
件 4 = 
名 
称 | 8 圆柱 销 1 E] 8 5x35 6 x40 8 x40 
Р 4 М5 х30 М6 х35 М8 х35 
9 2 
6 хамт 
Р 4 5 х38 6 х35 8 x35 
10 料 螺钉 
6 ыж, 
ЮУ?" 4 У x 
11 pie WIH, IAHR, RAN, IEN 
6 
12 螺钉 3 М5 x10 M6 x 16 M8 x16 
4 
13 圆柱 销 2 4х16 5x16 6x16 
14 圆柱 销 3 2 5 x25 6 x30 8 x35 
i3 T4 4 M5 x25 M6 x30 M8 x35 
R : 一 




















































































































































































































第 12 章 冲模 典型 组 合 标准 . 419 - 
( 续 ) 
ха 了 125 (140) 100 125 (140) 160 
НО 
B 80 100 
WIRKE 42 48 42 48 56 
E, 
配 用 模 架 闭 最 小 110 120 110 120 140 
Z r Re 
ARBE H 最 大 130 150 130 150 170 
S 101 116 76 101 116 136 
! m 8, 65 70 40 65 70 70 
Азем 
S, 56 76 
$, 28 40 
ї эмх 125 х80 | (140) х80! 100х100 125 х100 (140) x100| 160х100 
SAL 
x4 x6 x4 x6 x6 x6 
А я 1 125 х80 | (140) х80! 100х100 125 х100 (140) x100| 160х100 
х 14 х 16 х 14 х 16 х 16 х 18 
А РЕ 125 х80 | (140) х80! 100х100 125 х100 (140) x100| 160х100 
DM 
x12 х 14 х 12 х 14 х 14 х 16 
4 导 料 板 2 145 xbx6 | 160 xbx6 | 140xbx6 | 165 xbx6 | 180xbx6 200 xbx6 
: ms: 125 х80 |(140) х80! 100x100 125 х100 |(140) x100| 160х100 
га 
х 14 х16 х 14 х 16 х 16 х 18 
1 
6 承 料 板 80 x20 x2 100 x40 x2 
= 2 M5 x8 M6 x10 
7 螺钉 1 数 一 规 
件 4 = 
名 
称 | 8 圆柱 销 1 21 № 8 х35 8 x40 8 x35 8 x40 8x45 
Р 4 М8 х35 М8 х40 М8 x35 М8 х40 
9 2 
6 - М8 x45 
Р 4 8 x35 8 x42 8 x35 8 x42 
10 料 螺钉 
6 一 8 x48 
2739 4 >, У x 
11 弹簧 WIH, IUH, RAN, IEN 
6 
12 IRET 3 M8 x20 
4 
13 圆柱 销 2 6 x20 
14 圆柱 销 3 2 8 x35 8 x40 8 x35 8 x40 8 x45 
i3 T4 4 M8 x35 M8 x40 M8 x35 M8 x40 
Е 6 = M8 x45 




















































































































































































































· 420 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
L 200 125 (140) 160 200 250 
РОН ЭГ 
B 100 125 
WIRKE 56 48 56 58 
配 用 模 架 闭 最 小 140 120 140 160 
Z Pr iF 
ARBE H 最 大 170 150 170 200 
S 176 95 110 130 170 220 
I 8, 100 55 60 70 100 130 
孔 距 尺 寸 
S, 76 95 
$, 40 55 
200 x 100 125 x125 |(140) x125| 160x125 200 x 125 250 x 125 
1 热 板 
x6 x6 x6 x6 x6 x8 
本 200 x 100 125 х125 |(140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
2) 固定 板 1 
х 18 х 16 х 18 х 18 х 18 х20 
22 200 х 100 125 х125 (140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
3 EEH 
x16 x14 x16 х 16 х 16 х 18 
4 导 料 板 2 240 xbx6 | 165xbx6 | 180 xbx6 | 200xbx6 | 240xbx6 | 290xbx6 
: ms: 200 x 100 125 х125 |(140) х125| 160х125 200 x 125 250 x 125 
га 
х 18 х 16 х 18 х 18 х 18 х20 
1 
6 承 料 板 100 x40 x2 125 x40 x2 
= 2 M6 x10 
7 螺钉 1 数 一 规 
件 4 
名 
ma 量 | 。 | 格 
称 | 8 圆柱 销 1 2 8x45 10 x40 10 x45 10 x55 
4 — M10 x40 M10 x45 
9 螺钉 2 
6 M8 x45 一 М10 x 45 М10 x55 
4 一 10 x42 10 x48 
10 ЗЕН 
6 8 х48 — 10 x48 10 х50 
х ээн 4 y » > ээн 
11 弹簧 WIH, IAHR, RAN, IEN 
6 
12 螺钉 3 M8 x20 M10 x20 
4 
13 圆柱 销 2 6 x20 8 x20 
14 圆柱 销 3 2 8 x45 10 х40 10 х45 10 х50 
4 一 М10 x40 М10 x45 
15 螺钉 4 
6 M8 x45 = M10 x45 M10 x55 




















































































































































































































第 12 章 冲模 典型 组 合 标准 . 421 . 
( 续 ) 
ха 了 (140) 160 200 (250) 160 200 
Шүр ЭР, 
В (140) 160 
凸 模 长 度 56 58 
Еа. 
Hayka ¿a w ри 
уте Re 
ПАЖ H 最 大 170 200 
5 110 130 170 220 124 164 
Е S, 60 70 90 130 60 90 
8, 110 124 
8, 60 60 
i эь (140) x |160х (140) 200х (140) 250 x (140)! 160x160 200 х 160 
SAL 
(140) x6 x6 x8 x8 х8 х8 
А 国定 板 А (140) х (160х (140) 200 х (140) 250 х (140)| 160х160 200 x 160 
(140) x18 x18 x20 x20 x20 x20 
А РЕ (140) х 1|160х (140) 200 х (140) 250 х (140)| 160х160 200 x 160 
DM 
(140) x16 x16 x18 x18 x18 x18 
4 导 料 板 2 200 xbx8 | 220 xpx8 | 280 xbx8 | 310 хЬх8 | 220xbx8 | 260хЬх8 
: ms: (140) x |160x (140) 200х (140) 250 х (140) 160х160 200 х 160 
гэ 
(140) х18 х 18 х20 х20 х20 х20 
1 
6 承 料 板 140 x60 x3 160 x60 x3 
零 2 
7 螺钉 1 数 一 规 
件 4 M6 x12 
名 
称 | 8 圆柱 销 1 Fh | 格 10 x45 12 x50 
4 М10 x 45 М12 x50 
9 RET 2 
6 M10 x45 — 
4 10 x48 = 
10 ЕН ЕТ 
6 10 х48 12 х 50 
x Зээ 4 » x ээн 
11 pie WIH, IAHR, RAN, IEN 
6 
12 螺钉 3 М10 х20 М12 х20 
4 
13 圆柱 销 2 8 x20 10 x20 
14 圆柱 销 3 2 10 х45 12 х50 
i3 T4 4 M10 x45 M12 x55 
ü 6 M10 x45 = 














































































































































































































.422 - 最 新 模具 标准 应 用 手册 
(88) 
шилж 了 250 (280) 200 (250) (280) 315 
KJ 
B 160 200 
凸 模 长 度 65 70 
Hayka ¿a En 199 
Z r Re 
ARBE H 最 大 210 230 
S 214 244 164 214 244 279 
i ” 8, 130 150 90 130 150 175 
Азем 
S, 124 164 
$, 60 90 
ї эмх 250 x160 |(280) х160| 200 х200 250 x200 |(280) х200| 315х200 
SAL 
x8 x8 x8 x8 x10 x10 
А 国定 板 250 x160 |(280) x160| 200 x200 250 x200 |(280) x200| 315 x200 
x22 X22 x22 x22 x25 x25 
А РЕ 250x160 |(280) х160| 200 x200 250 x200 |(280) х200! 315 x200 
DM 
x 20 x 20 x 20 x 20 x22 x22 
4 导 料 板 2 310xbx8 | 340xbx8 | 260xbx8 | 310xbx8 | 340xbx8 | 375xbx8 
: ms: 250 x160 |(280) х160| 200 x200 250 x200 |(280) x200| 315х200 
K 
x22 x22 x22 x22 x25 x25 
1 
6 承 料 板 160 x60 x3 200 x60 x3 
2 2 = 
7 IRET 1 数 一 规 
件 4 M6 x12 
名 Ез, 
称 | 8 | шиш: о 12x60 
4 — 
9 螺钉 2 
6 M12 x55 M12 x60 
4 2 
10 ЕН ЕТ 
6 12 х 55 12 х60 
x Зээ 4 » x ээн 
11 弹簧 设计 选用 ， 亦 可 以 用 橡皮 、 聚 氮 酯 、 碟 形 弹 簧 
6 
12 螺钉 3 M12 x25 
4 
13 圆柱 销 2 10 x25 
14 圆柱 销 3 2 12 x60 
4 — 
15 IRET 4 
6 M12 x60 M12 x65 














































































































第 12 章 冲模 典型 组 合 标准 423 · 
(88) 
L 250 (280) 315 
PB Ја ЭГ 
B 250 
凸 模 长 度 70 78 
配 用 模 架 闭 最 小 190 215 
SSE H 最 大 230 250 
5 214 244 279 
| S, 130 150 175 
孔 距 尺 寸 
S, 214 
5; 130 
1 垫 板 250 x250 х 10 (280) х250х10 315 x250 x10 
2 固定 板 1 250 x250 x25 (280) x250 x25 315 x250 x28 
3 ШИНИ 250 х250 х22 (280) х250х22 315 х250 х25 
4 导 料 板 2 310 xb x10 340 xb x10 375 xb x10 
5 Шр 250 х 250 x25 (280) х250 х25 315 х250 х28 
1 
6 承 料 板 250 x60 x4 
2 
7 IRET 1 
4 M6 x12 
件 | 8 圆柱 销 1 数 2 м 12 х60 12 х70 
名 Ез, 
称 里 |4 格 = 
9 螺钉 2 
6 М12 x60 М12 x65 
4 2 
10 ЕНТ 
6 12 x60 12 х65 
х 4 ` 
11 эрж 设计 选用 ， 亦 可 以 用 橡皮 ， 聚 氨 酯 、 碟 形 弹 得 
6 
12 螺钉 3 M12 x25 
4 
13 圆柱 销 2 10 x30 
14 圆柱 销 3 2 12 x60 12 x70 
4 — 
15 IRET 4 
6 M12 x65 M12 x70 
注 : 1. b 值 设计 时 选 定 ， 导 料 板 厚度 仅 供 参考 。 
2. 括号 内 的 尺寸 尽 可 能 不 采用 。 








































































































3, 技术 条 件 按 JB/T 8069—1995 之 规定 。 
4. 标记 内 容 包括 凹 模 周 界 尺 寸 工 和 眉 (单位 : mm) 








、 模 具 闭 合 高 度 (单位 ，mm) 和 本 标准 的 代号 。 
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最 新 模具 标准 应 用 手册 





12.7 复合 模 和 矩形 厚 止 模 典 型 组 合 标准 


ЈВ/Т 8067. 1 一 1995 标准 规定 了 《 冷 冲 模 复 合 模 典 型 组 合 ” 符 形 厚 目 模 典型 组 合 》 的 结 
构 参 数 ， 包 括 凹 模 周 界 尺 寸 系列 、 模 具 闭 合 高 度 
型 组 合 的 标记 方法 ， 如 表 12-7 Ж, 


还 规定 了 该 典 


标记 示例 : 





表 12-7 ”复合 模 和 矩形 厚 目 模 典型 组 合 的 结构 参数 (单位 : mm) 





== 
= 


ES 


一 di: IH 
q 


П E 








1、6 一 热 板 2、5 一 固定 板 3 一 
8、12 、13 一 圆柱 销 9 一 


ША) Я 工 =12$mm，8 =100mm、 配 用 模 架 


组 合 125 x 100 x 160 ~ 190 ЈВ/Т 8067. 1 一 1995 





、 凸 模 长 度 以 及 相应 板 件 的 板 面 尺寸 ， 同 时 


























Ши 4—1 7, 11—67 
ЕН 10—38 


HAIE H H 160 ~ 190mm 的 矩形 厚 凹 模 典 型 组 合 : 
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31235 ”冲模 典型 组 合 标准 . 425 . 
( 续 ) 
L 63 80 100 80 100 
ОН ЭГ 
B 50 63 80 
山 四 模 长 度 34 42 
УЕЙ 最 小 120 140 
配 用 模 架 闭 Ë 
合 高 让 H 
шиг 最 大 140 165 
S 47 62 82 56 76 
8, 23 36 50 28 40 
孔 距 尺寸 
5, 34 47 45 56 
5, 14 23 21 28 
63 x50 63 х 63 80 x63 100 х 63 80 x 80 100 x 80 
1 热 板 1 
x4 x4 x4 x4 x4 x4 
63 x63 80 x63 100 x63 80 x80 100 x 80 
2 固定 板 1 63 x50 x10 
х 10 х 12 х 12 х 12 х 12 
ú 63 x63 80 x63 100 x63 80 x80 100 x80 
3 HR 63 x50 x20 
x20 х22 х22 х22 х22 
1 
63 х 63 80 x63 100 х 63 80 х80 100 х80 
4 ШИНИ 63 х50 х8 
х8 х 10 х 10 х 10 х 10 
63 х 63 80 x63 100 х 63 80 х80 100 х80 
5 固定 板 2 63 x50 x12 
х 12 х 14 х 14 х 14 х 14 
63 х 63 80 x63 100 х 63 80 х80 100 х80 
6 热 板 2 63 x50 x4 
= х4 х4 х4 х4 х4 
数 [| 门 规 
件 4 М5 x35 M6 x45 M8 x45 
名 7 螺钉 1 Р 
称 шо | 格 
8 圆柱 销 1 2 5 x35 6 x45 8 x45 
4 5х32 6х38 8 x38 
9 ЗЕН 
6 ээн 
эд A 4 У x 
10 弹簧 WIH, DUAR, RAN, IEN 
6 
4 M5 x45 M6 x55 M8 x55 
11 IRET 2 
6 ==. 
12 圆柱 销 2 5х45 6х50 8 х50 
2) 
13 圆柱 销 3 5 x35 6 x40 8 x40 














































































































































































































· 426 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
L 125 (140) 100 125 (140) 160 
ОН ЭГ 
B 80 100 
山 四 模 长 度 42 46 44 46 54 
УЕЙ 最 小 140 160 140 160 190 
配 用 模 架 闭 Ë 
Z= Pr е 
шан 最 大 165 190 165 190 225 
5 101 116 76 101 116 6 
S, 65 70 40 65 70 70 
孔 距 尺 寸 
S, 56 76 
5, 28 40 
125 х80 | (140) х80! 100x100 125 х100 (140) x100| 160х100 
1 热 板 1 
x4 x6 x4 x6 x6 x6 
2 125 х80 | (140) х80! 100х100 125 х100 (140) x100| 160х100 
2 固定 板 1 
x12 х 14 х 12 х 14 х 14 х 16 
: mis 125 х80 |(140) х80! 100х100 125 х100 |(140) x100| 160х100 
J K 
х22 х25 х22 х25 х25 х28 
1 
125 х80 | (140) х80! 100x100 125 х100 (140) x100| 160х100 
4 ШИНИ 
х 10 х 12 х 10 х 12 х 12 х 14 
a 125x80 | (140) x80| 100x100 125 x100 |(140) х100| 160х100 
5 固定 板 2 
х 14 х 16 х 14 х 16 х 16 х 18 
125 х80 | (140) х80! 100х100 125 х100 (140) x100| 160х100 
6 热 板 2 
= x4 x6 x4 x6 x6 x6 
数 [ 门 规 
件 4 M8 x45 M8 x55 M8 x45 M8 x55 一 
117 螺钉 1 
名 中 |6 一 М8 x60 
sr |” | 格 
称 
8 圆柱 销 1 2 8 x45 8 x55 8 x45 8 x55 8 x60 
4 8 x38 8 x42 8 x40 8 x42 = 
9 ЗЕН 
6 — 8 x48 
x 739 4 >. У x 
10 弹簧 设计 选用 ， 亦 可 以 用 橡胶 、 聚 氮 酯 、 碟 形 弹 簧 
6 
4 M8 x55 M8 x60 M8 x55 M8 x65 一 
11 螺钉 2 
6 一 M8 x75 
12 圆柱 销 2 8 x55 8 x70 8 x55 8 x70 
2 
13 圆柱 销 3 8 x30 8 x40 8 x30 8 x40 8 x45 























































































































































































































31235 ”冲模 典型 组 合 标准 . 427 . 
( 续 ) 
L 200 125 (140) 160 200 250 
ОН ЭГ 
B 100 125 
山 四 模 长 度 54 46 56 60 
Pye 最 小 190 160 190 210 
配 用 模 架 闭 Ë 
Z Es iF 
шан 最 大 225 190 225 255 
S 176 95 110 130 170 220 
S, 100 55 60 70 100 130 
孔 距 尺 寸 
S, 76 95 
5; 40 55 
200 х 100 125 х125 |(140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
1 热 板 1 
x8 x6 x6 x6 x6 x8 
2 200 х 100 125 х125 |(140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
2 固定 板 1 
х 16 х 14 х 16 х 16 х 16 х 18 
: mis 200 x 100 125 х125 |(140) х125| 160х125 200 x 125 250 x 125 
J K 
x28 x25 x28 x28 x28 x32 
1 
мэ 200 х 100 125 х125 (140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
4 ШИНИ 
х 14 х 12 х 14 х 14 х 14 х 16 
a 200 x 100 125 x125 |(140) x125| 160х125 200 x 125 250 x 125 
5 固定 板 2 
х 18 х 16 х 18 х 18 х 18 х20 
200 х 100 125 х125 |(140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
6 ЭМ 2 
= x6 x6 x6 x6 x6 x8 
数 |[ 门 规 
件 4 = M10 x55 M10 x60 一 
名 7 螺钉 1 
量 | 6 | 格 | M8 x60 = M10 х 60 М10 х70 
里 4 
称 
8 圆柱 销 1 2 8 x60 10 x55 10 x60 10 x70 
4 — 10 х42 10 х50 = 
9 ЗЕН 
6 8 х48 — 10 x50 10 х 55 
х ээн 4 yx » ` ээн 
10 弹簧 设计 选 亦 可 以 用 橡胶 、 聚 氮 酯 、 矶 形 弹 筑 
6 
4 - М10 х65 М10 х75 эв 
11 螺钉 2 
6 M8 x75 — М10 х75 М10 х90 
12 圆柱 销 2 8 x70 10 x70 10 x80 10 x90 
D 
13 圆柱 销 3 8 x45 10 x40 10 x45 10 x60 




















































































































































































































· 428 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
L (140) 160 200 250 160 200 
ОН ЭГ 
B (140) 160 
山 四 模 长 度 54 56 
УЕЙ 最 小 190 210 
配 用 模 架 闭 Ë 
EE H 
最 大 225 255 
5 110 130 170 220 124 164 
S, 60 70 90 130 60 90 
孔 距 尺 寸 
5, 110 124 
5; 60 60 
(140) х 160 х 200 х 250 х 160 х 160 200 х 160 
1 热 板 1 
(140) x6 | (140) x6 | (140) x8 | (140) х8 x8 х8 
2 (140) х 160 х 200 х 250 х 160 х 160 200 х 160 
2 固定 板 1 
(140) х16 | (140) x16 (140) x18 (140) x18 x18 x18 
: mis (140) x 160 x 200 x 250 x 160 х 160 200 х 160 
J K 
(140) x28 | (140) x28 (140) x32 | (140) x32 x32 x32 
1 
мэ (140) х 160 х 200 х 250 х 160 х 160 200 х 160 
4 ШИНИ 
(140) х141(140) х14 (140) х161(140) x16 х 16 х 16 
a (140) x 160 x 200 x 250 x 160 х 160 200 х 160 
5 固定 板 2 
(140) x18 | (140) х18 (140) х20 (140) x20 х20 х20 
(140) х 160 х 200 х 250 х 160 х 160 200 х 160 
6 ЭМ 2 
= (140) x6 | (140) x6 | (140) x8 | (140) x8 x8 x8 
数 [| 门 规 
件 4 M10 x60 эв М12 х70 
名 7 螺钉 1 
量 6 格 一 M10 x60 一 
称 
8 圆柱 销 1 2 10 х60 10 х70 12 х70 
4 10 х48 ян 12 х50 
9 ЗЕН 
6 一 10 x50 = 
x 739 4 У, У x 
10 弹簧 设计 选用 ， 亦 可 以 用 橡胶 、 聚 氮 酯 、 碟 形 弹 簧 
6 
4 M10 x75 Яв М12 х85 
11 螺钉 2 
6 一 М10 х85 =< 
12 圆柱 销 2 10 x80 10 x90 12 x90 
2) 
13 圆柱 销 3 10 x45 10 x60 12 x60 











































































































































































































第 12 章 冲模 典型 组 合 标准 . 429 . 
( 续 ) 
L 250 (280) 200 250 (280) 315 
ОН ЭГ 
B 160 200 
山 四 模 长 度 63 68 
УЕЙ 最 小 220 240 
配 用 模 架 闭 Ë 
Z Es iF 
шан 最 大 265 285 
5 214 244 164 214 244 279 
S, 130 150 90 130 150 175 
孔 距 尺 寸 
S, 124 164 
5; 60 90 
250x160 |(280) х160| 200 x200 250 x200 |(280) х200! 315 x200 
1 热 板 1 
x8 x8 x8 x8 х 10 х 10 
2 250x160 |(280) х160| 200 x200 250 x200 |(280) х200| 315х200 
2 固定 板 1 
х20 х20 х20 х20 х22 х22 
: mis 250x160 |(280) x160| 200 x200 250 x200 |(280) x200| 315 x200 
J K 
x35 x35 x35 х 35 х40 х40 
1 
250x160 |(280) х160| 200 x200 250 x200 |(280) х200| 315 x200 
4 ШИНИ 
х 18 х 18 х 18 х 18 х20 х20 
a 250x160 |(280) x160| 200 x200 250 x200 |(280) x200| 315 x200 
5 固定 板 2 
x22 x22 x22 x22 x25 x25 
250 x160 |(280) x160| 200 x200 250 x200 |(280) x200| 315х200 
6 热 板 2 
= х8 х8 х8 х8 х 10 х 10 
数 [| 门 规 
件 4 
名 7 螺钉 1 
量 |6 | 格 M12 x75 М12 х85 
称 
8 圆柱 销 1 2 12 х70 12 х80 
4 
9 ЗЕН 
6 12 х 55 12 x60 
ур A 4 > ` 
10 弹簧 设计 选用 ， 亦 可 以 用 橡胶 、 聚 氮 酯 、 碟 形 弹 簧 
6 
4 
11 螺钉 2 
6 M12 x 95 M12 x100 
12 圆柱 销 2 12 x90 12 x 100 
2) 
13 圆柱 销 3 12 x60 12 x70 







































































· 430 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 
К L 250 (280) 315 
Ш| Эл 
B 250 
GRRE 72 75 
FANE 最 小 240 275 
配 用 模 架 闭 Ë 
Z= Pr е 
шан 最 大 285 320 
5 214 244 279 
8, 130 150 175 
孔 距 尺寸 
S, 214 
5, 130 
1 热 板 1 250 x250 х 10 (280) х250х10 315 х250 х 10 
2 固定 板 1 250 x250 x22 (280) x250 x22 315 x250 x25 
3 [9 250 x250 х 40 (280) х250х40 315 х250 х45 
1 
4 EEH 250 x250 x20 (280) x250 x20 315 x250 x22 
5 固定 板 2 250 x250 x25 (280) x250 x25 315 x250 x28 
216 热 板 2 250 x250 х 10 (280) х250х10 315 х250 х 10 
гэж. 
件 4 一 
名 | 7 螺钉 1 
5 量 |6 | 格 M12 x 85 M12 x90 
УК 
8 圆柱 销 1 2 12 x80 12 x90 
4 оо 
9 НЭВТ 
6 12 х65 
x ЗЭЭ 4 » х 
10 弹簧 设计 选用 ， 亦 可 以 用 橡胶 、 聚 氮 酯 、 碟 形 弹 簧 
4 2 
11 螺钉 2 
6 M12 x100 M12 x110 
12 圆柱 销 2 12 x 100 
2 
13 圆柱 销 3 12 x70 
Е: 1. 括号 内 的 尺寸 尽 可 能 不 采用 。 
2. 技术 条 件 按 JB/T 8069—1995 之 规定 。 
3. PENRE RJAR LMB (单位 ，mm)、 模 具 闭 合 高 度 (单位 : mm) 和 本 标准 的 代号 。 


















































































































































第 12 章 冲模 典型 组 合 标准 . 431 . 





12.8 复合 模 矩 形 薄 凹 模 典型 组 合 标准 


JB/T 8067. 2 一 1995 标准 规定 了 《 冷 冲模 复合 模 典 型 组 合 ” 乞 形 薄 止 模 典型 组 合 》 的 结 
构 参 数 ， 包 括 凹 模 周 界 尺寸 系列 、 模 具 闭 合 高 度 、 凸 模 长 度 以 及 相应 板 件 的 板 面 尺 寸 ， 同 时 
还 规定 了 该 典型 组 合 的 标记 方法 ， 如 表 12-8 所 示 。 
8128 ”复合 模 矩 形 薄 凹 模 典型 组 合 的 结构 参数 (单位 : mm) 

















27 
Ы 
а 
sij 
Ah 


e ГЛ 
= 


2277 | 
БУУ Z Д 


























1、7 一 热 板 2 一 固定 板 3 一 空心 垫 板 4 一 四 模 5—1 6—1 
8、12 一 螺钉 9,13,14-1  10-ШИ Н 11-42 

















标记 示例 : 四 模 周 界 L=125mm, B=100mm, MARRA AE H 2140 ~170mm 的 矩形 薄 止 模 典型 组 合 : 典型 
组 合 125 x100 x140 ~170 JB/T 8067. 2 一 1995 






















































































































































































. 432 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
L 63 80 100 80 100 
P Ја 
B 50 63 80 
山 四 模 长 度 32 40 
最 小 110 130 
配 用 模 架 闭 
合 高 НЕ Н 
цаг 最 大 125 150 
S 47 62 82 56 76 
| S, 23 36 50 28 40 
孔 距 尺 寸 
S, 34 47 45 56 
5, 14 23 21 28 
63 x50 63 х 63 80 х 63 100 х 63 80 х80 100 х80 
1 热 板 1 
x4 x4 x6 x6 x6 x6 
63 x50 63 x63 80 x63 100 x63 80 x80 100 x 80 
2 固定 板 1 
х 10 х 10 х 12 х 12 х 12 х 12 
эг 63 x50 63 х 63 80 x63 100 х 63 80 x 80 100 x 80 
3 空心 垫 板 
x8 x8 x10 х 10 х 10 х 10 
" 63 x50 63 х 63 80 x63 100 х 63 80 х80 100 х80 
4 H 1 
x10 x10 x12 x12 x12 x12 
. 63 x50 63 x63 80 x63 100 x63 80 x80 100 x 80 
5 EEH 
x6 x6 x8 x8 x8 x8 
Е 63 x50 63 х63 80 х 63 100 х 63 80 х80 100 х80 
6 固定 板 2 
x12 х 12 х 14 х 14 х 14 х 14 
零 数 | | 规 63x50 63 x63 80 x63 100 x63 80 x80 100 x 80 
件 7 热 板 2 
x4 x4 x4 x4 x4 x4 
名 
Е 量 |4 | 格 М5 x30 M6 x35 M8 x35 
称 | 8 螺钉 1 
6 
9 圆柱 销 1 2 5 х30 6 х35 8 х35 
4 5 х32 6 x38 8 x38 
10 ЗЕН 
6 
` 4 ` x` 
11 弹簧 WHIEH, IUH, RAN, IEN 
6 
4 M5 x40 M6 x50 М8 x50 
12 IRET 2 
6 
13 圆柱 销 2 5x40 6x45 8 x45 
2 
14 圆柱 销 3 5 x30 6 x35 8 x35 

















































































































































































































31235 ”冲模 典型 组 合 标准 . 433 - 
( 续 ) 
К І, 125 (140) 100 125 (140) 160 
P Ја 
В 80 100 
凸凹 模 长 度 40 44 40 44 52 
¿esa 最 小 130 140 130 140 160 
配 用 模 架 闭 Ë 
ESSE H 
最 大 150 165 150 165 190 
5 101 116 70 101 116 136 
| S, 65 70 40 65 70 70 
孔 距 尺 寸 
S, 56 76 
5, 28 40 
125 х80 | (140) х80! 100x100 125 х100 |(140) x100| 160х100 
1 热 板 1 
x4 x6 x4 x6 x6 x6 
125 x80 | (140) x80 | 100х100 125 x100 |(140) x100| 160х100 
2 固定 板 1 
x12 х 14 х 12 х 14 х 14 х 16 
эг 125 х80 | (140) х80! 100х100 125 х100 (140) x100| 160х100 
3 空心 垫 板 
х 10 х 12 х 10 х 12 х 12 х 14 
4 mas А 125 х80 | (140) х80! 100х100 125 х100 (140) х100| 160х100 
га 
х 12 х 14 х 12 х 14 х 14 х 16 
. 125 х80 | (140) х80! 100х100 125 х100 (140) х100| 160х100 
5 ШҮР 
х8 х 10 х8 х 10 х 10 х 12 
Е 125 х80 | (140) х80! 100х100 125 х100 (140) x100| 160х100 
6 固定 板 2 
х 14 х 16 х 14 х 16 х 16 х 18 
Р ml 125x80 1(140) х80 | 100x100 125 x100 (140) х100| 160х100 
件 7 热 板 2 数 规 
x4 x6 x4 x6 x6 x6 
名 
Е 量 |4 格 | M8 x35 M8 x45 M8 x35 М8 x45 一 
称 | 8 螺钉 1 
6 一 M8 x50 
9 圆柱 销 1 2 8 x35 8 x45 8 x35 8 x45 8 x50 
4 8 x38 8 x42 8 x38 8 x42 一 
10 HEHRET 
6 — 8 x48 
` 4 ~ x` 
11 弹簧 设计 选用 ， 亦 可 以 用 橡胶 、 聚 氮 酯 、 碟 形 弹 繁 
6 
4 M8 x50 M8 x65 M8 x50 M8 x65 — 
12 IRET 2 
6 — M8 x70 
13 圆柱 销 2 8 x50 8 x60 8 x50 8 x60 8 x70 
2 
14 圆柱 销 3 8 x25 8 x35 8 x25 8 x35 8 x40 





























































































































































































































· 434 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
К І, 200 125 (140) 160 200 250 
P Ја 
В 100 125 
凸凹 模 长 度 52 44 52 58 
最 小 160 140 160 180 
配 用 模 架 闭 Ë 
ESSE H 
最 大 190 165 190 220 
S 176 95 110 130 170 220 
| S, 100 55 60 70 100 130 
孔 距 尺 寸 
S, 76 95 
5, 40 55 
200 х 100 125 х125 |(140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
1 热 板 1 
x6 x6 x6 x6 x6 x8 
200 x 100 125 x125 |(140) х125| 160х125 200 x 125 250 х 125 
2 固定 板 1 
х 16 х 14 х 16 х 16 х 16 х 18 
эг 200 х 100 125 х125 |(140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
3 空心 垫 板 
х 14 х 12 х 14 х 14 х 14 х 16 
4 mas А 200 х 100 125 х125 (140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
га 
х16 х 14 х 14 х 14 х 14 х 16 
. 200 х 100 125 х125 |(140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
5 ШҮР 
х 12 х 10 х 12 х 12 х 12 х 14 
Е 200 х 100 125 х125 |(140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
6 固定 板 2 
х 18 х 16 х 18 х 18 х 18 х20 
零 数 | | 规 | 200 x100 125 х125 |(140) х125| 160х125 200 х 125 250 х 125 
件 7 热 板 2 
x6 x6 x6 x6 x6 x8 
名 
Е 量 |4 | 格 一 М10 х45 M10 х 50 
称 | 8 螺钉 1 
6 M8 x50 M10 х 50 М10 x60 
9 圆柱 销 1 2 8 x50 10 x45 10 x50 10 x60 
4 - 10 х42 10 х48 
10 HEHRET 
6 8 x48 — 10 х48 10 х 55 
` 4 ` ` 
11 弹簧 设计 选用 ， 亦 可 以 用 橡胶 、 聚 氮 酯 、 碟 形 弹 繁 
6 
4 = M10 x65 M10 x75 
12 IRET 2 
6 M8 x70 = M10 x70 M10 x80 
13 圆柱 销 2 8 x70 10 x60 10 x70 10 x90 
2 
14 圆柱 销 3 8 x40 10 x35 10 x40 10 x55 


























































































































































































































31235 ”冲模 典型 组 合 标准 . 435 . 
( 续 ) 
К І, (140) 160 200 250 160 200 
P Ја 
В (140) 160 
山 四 模 长 度 52 58 
最 小 160 180 
配 用 模 架 闭 
Z Es jr H 
цаг 最 大 190 220 
5 110 130 170 220 124 164 
| S, 60 70 90 130 60 90 
孔 距 尺 寸 
S, 110 124 
5; 60 60 
(140) х 160 х 200 х 250 х 160 х 160 200 х 160 
1 热 板 1 
(140) x6 | (140) x6 | (140) x8 | (140) x8 x8 х8 
m (140) x 160 x 200 x 250 x 160 х 160 200 х 160 
2 固定 板 1 
(140) х16 | (140) х16 (140) x18 (140) x18 х18 х 18 
эг (140) х 160 х 200 х 250 х 160 х 160 200 х 160 
3 空心 垫 板 
(140) х141(140) х14 (140) х16 (140) x16 x16 x16 
" (140) х 160 х 200 х 250 х 160 х 160 200 х 160 
4 H 1 
(140) x14 | (140) x14 (140) x16 (140) x16 x16 x16 
. (140) x 160 x 200 x 250 x 160 х 160 200 х 160 
5 ШҮР 
(140) х121(140) х12 (140) х141(140) х14 х14 х14 
Е (140) х 160 х 200 х 250 х 160 х 160 200 х 160 
6 固定 板 2 
(140) x18 | (140) х18 (140) х20 (140) x20 х20 х20 
Р | (140) х 160 х 200 х 250 х 160 х 160 200 х 160 
件 7 热 板 2 数 规 
(140) x6 | (140) x6 | (140) x8 | (140) x8 x8 x8 
名 
Е 量 |4 | 格 М10 х50 - M12 x60 
称 | 8 螺钉 1 
6 一 M10 x60 
9 圆柱 销 1 2 10 х50 10 х60 12 х60 
4 10 х48 яв 12 х55 
10 HEHRET 
6 — 10 x55 = 
` 4 ` ~ 
11 弹簧 设计 选用 ， 亦 可 以 用 橡胶 、 聚 氮 酯 、 碟 形 弹 繁 
6 
4 M10 x70 = M12 x80 
12 IRET 2 
6 — M10 x80 — 
13 圆柱 销 2 10 x70 10 x80 12 x80 
2 
14 圆柱 销 3 10 x40 10 x50 12 х50 



















































































· 436 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
(88) 
本 L 250 (280) 200 250 (280) 315 
ГЈ A 
В 160 200 
凸凹 模 长 度 61 66 
ИТТ 最 小 200 220 
配 用 模 架 闭 4 
ФР H 
шиг 最 大 240 260 
5 214 244 164 214 244 279 
I 5, 130 150 90 130 150 175 
和 孔 距 尺 寸 
5, 124 164 
5, 60 90 
250 x160 ((280) х160| 200 x200 250 x200 (280) x200| 315 x200 
1 垫 板 1 
х8 х8 х8 х8 х10 х10 
ТЭ 250 x160 ((280) х160| 200 x200 250 х200 (280) x200| 315 x200 
2 固定 板 1 
x20 x20 x20 x20 x22 x22 
Е 250 x160 |(280) х160| 200 x200 250 x200 (280) х200| 315 x200 
3 空心 垫 板 
х 18 х 18 х 18 х 18 х20 х20 
4 Шү i 250 x160 |(280) х160| 200 x200 250 x200 |(280) x200| 315 x200 
R 
x18 x18 x18 x18 x20 x20 
, 250 x160 |(280) х100| 200 x200 250 х200 (280) x200| 315х200 
5 EEH 
x16 x16 x16 x16 x18 x18 
2 250 x160 ((280) х100| 200 x200 250 х200 (280) x200| 315х200 
6 固定 板 2 
X22 X22 X22 X22 x25 x25 
Ж m| 250x160 |(280) х160| 200 x200 250 х200 (280) x200| 315х200 
件 T 热 板 2 数 规 
x8 x8 x8 x8 x10 x10 
名 
Ч 量 |4 | 格 
称 | 8 螺钉 1 
6 M12 x65 M12 x75 
9 圆柱 销 1 2 12 x70 
4 
10 НЭВТ 
6 12 х55 12 х60 
` 4 4, ` 
" Mg BE, IRTA, RAN, MEM 
6 
4 
12 螺钉 2 
6 M12 x90 M12 x95 
13 圆柱 销 2 12 x90 12 x100 
2 
14 圆柱 销 3 12 x60 12 x70 





















































































































































































































































































































































第 12 章 冲模 典型 组 合 标准 . 437 . 
( 续 ) 
К L 250 (280) 315 
P Ја 
B 250 
山 四 模 长 度 66 72 
配 用 模 架 闭 ын ~ ви 
ол 
合 高 НЕ Н 
цаг 最 大 260 280 
5 214 244 279 
| S, 130 150 175 
孔 距 尺 寸 
S, 214 
5, 130 
1 垫 板 1 250 x250 х 10 (280) х250х10 315 х250 х10 
2 固定 板 1 250 x250 x22 (280) х250х22 315 x250 x25 
3 空心 垫 板 250 x250 x20 (280) x250 x20 315 x250 x22 
4 үгэ 1 250 х250 х20 (280) х250х20 315 х250 х20 
5 ШИНЭ 250 х 250 х 18 (280) х250х18 315 x250 x20 
6 固定 板 2 250 x250 x25 (280) x250 x25 315 x250 x28 
7 执 板 2 250 x250 х 10 (280) х250х10 315 х250 х10 
b. 数 |4 Їл 
数 |4 规 эв 
件 | 8 螺钉 1 
名 6 М12 х75 
” ЕГ- 
0 
9 圆柱 销 1 2 12 x80 12 x90 
4 ЮРЖ 
10 НЭВТ 
6 12 х 60 12 х65 
х 4 » y ` 
11 弹簧 设计 选用 ， 亦 可 以 用 橡胶 、 聚 氨 酯 、 碟 形 弹 得 
6 
4 
12 螺钉 2 
6 М12 х95 
13 圆柱 销 2 12 x90 
2 
14 圆柱 销 3 12 x80 
E: 1. 括号 内 的 尺寸 尽 可 能 不 采用 。 











2. 技术 条 件 按 JB/T 8069—1995 之 规定 。 
З. 标记 内 容 包括 凹 模 周 界 尺寸 工 和 下 (Se; mm) 、 模 具 闭 合 高 度 (单位 : 





mm) 和 本 标准 的 代号 。 


· 438 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 





12.9 复合 模 圆 形 厚 止 模 典型 组 合 标准 


ЈВ/Т 8067. 3 一 1995 标准 规定 了 《 冷 冲模 复合 模 典 型 组 合 ” 圆 形 厚 止 模 典 型 组 合 》 的 结 
构 参 数 ， 包 括 凹 模 周 界 斥 寸 系列 、 模 具 闭 合 高 度 、 凸 模 长 度 以 及 相应 板 件 的 板 面 尺 寸 ， 同 时 
还 规定 了 该 典型 组 合 的 标记 方法 ， 如 表 12-9 所 示 。 
表 12-9 复合 模 圆 形 厚 止 模 典型 组 合 的 结构 参数 (单位 : mm) 
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6 一 热 板 2、5 一 固定 板 3-1ЛЇ | 4-0 7,11-4 
8、12、13 一 圆柱 销 ”9 一 务 料 螺钉 ”10 一 弹 答 

















标记 示例 ， MAR D =125mm， 配 用 模 架 闭合 高 度 五 为 160 ~ 190 mm 的 圆 形 厚 止 模 典 型 组 合 : 典型 组 合 125 х 
160 ~ 190 ЈВ/Т 8067. 3 一 1995 
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P Ја D 63 80 100 125 |(140)| 160 | 200 | 250 | (280) 315 
GRRE 34 42 46 54 56 62 68 70 
配 用 模 架 闭 最 小 120 140 160 190 210 220 240 275 
Z Pr iF 
ӨЛ H 最 大 140 165 190 225 255 265 285 320 
孔 距 尺 寸 d 47 56 76 95 110 124 164 | 214 | 241 279 
(140) | 160 |200x |250х |(280) | 315x 
1 垫 板 1 63 х4 | 80 x4 1100х41125 хб 
x6 x8 8 10 x10 10 
a (140) | 160 |200x |250x |(280) | 315x 
2 固定 板 1 63 x 10 [80 x 12 1100 х12125 x14 
x16 | x18 20 22 x25 25 
а (140) | 160  200х | 250 х ! (280) | 315x 
3 8 63 x20 |80 x22 100 х22125 x25 
х28 | х32 | 35 40 х45 45 
1 
(140) | 160 |200x |250х ! (280) | 315x 
4 EEH 63 х8 |80 x10 100 x 10125 x 12 
х14 | х16 18 20 х22 22 
Ы (140) | 160 200 x | 250 х ! (280) | 315x 
5 固定 板 2 63 x 12 |80 х141100 х14125 х 16 
х18 | х20 | 22 22 х28 28 
(140) | 160 (200х |250х ! (280) | 315x 
6 ЭМ 2 63 х4 | 80 x4 1100х41125 x6 
x6 x8 8 10 x10 10 
=E M10 | M10 
< 数 |3 ga | M5 x35 М8 x40 = 
件 х 50 х 55 
ыг 螺钉 1 
名 в MI2 | м2 | Ml2 
称 里 |4 一 М12 x85 
a x65 x70 x80 
8 圆柱 销 1 2 5 x35 8 x40 10 x50 110 x55 |12 x60 12 x70 12 x 80 12 x90 
3 5x32 8 x38 10 x42 |10 x48 — 
9 НЭВТ 
4 - 12 х50112 x55 |12 x60 12 х 60 
х 3 4 ` р, 8, 
10 弹簧 设计 选用 ， 亦 可 用 橡胶 RAN, ENE 
4 
M5 M10 | M10 
3 M8 x55 = 
x50 x65 x75 
11 IRET 2 
M12 | M12 
4 = M12 x 100 
x85 x90 
12 圆柱 销 2 5 x40 8 x40 10 х45110 х50 12 х60 12 х70 
2 
13 圆柱 销 3 5 x55 8 x60 10 х70110 х80 12 х90 12 х 100 
ЇЕ 1. 括号 内 的 尺寸 尽 可 能 不 采用 。 











2. 技术 条 件 按 JB/T 8069—1995 之 规定 。 


3. 标记 内 容 包 括 凹 模 周 界 尺寸 二 和 刀 (单位 : 





mm) 、 模 具 闭 合 高 度 (单位: 


mm) 和 本 标准 的 代号 。 


· 440 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 





12.10 ”复合 模 圆 形 薄 止 模 典型 组 合 标准 


JB/T 8067. 4 一 1995 标准 规定 了 《 冷 冲模 复合 模 典 型 组 合 圆 形 薄 凹 模 典 型 组 合 》 的 结构 
参数 ， 包 括 种 模 周 界 尺 寸 系 列 、 模 具 闭 合 高 度 、 凸 模 长 度 以 及 相应 板 件 的 板 面 尺 寸 ， 同 时 还 
规定 了 该 典型 组 合 的 标记 方法 ， 如 表 12-10 所 示 。 

3:1210 复合 模 圆 形 薄 凹 模 典型 组 合 的 结构 参数 (单位 : mm) 























14 1 
13 2 
12 3 
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11 6 5 
10 7 
0 8 


























1 、7 一 垫 板 2、6 一 固定 板 “3 一 空心 垫 板 “4 一 凹 模 ”5 一 御 料 板 8,12-- 
9、13 、14 一 圆柱 销 10-08 ЁН 11 — E 
































标记 示例 : MRAR D=125 mm， 配 用 模 架 闭 合 高 度 且 为 140 ~ 170 mm 的 圆 形 薄 凹 模 典型 组 合 : 典型 组 合 125 х 
140 ~ 170 ЈВ/Т 8067. 4 一 1995 
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Г Ја р 63 80 100 125 | (140) | 160 | 200 | 250 | (280) 315 
凸凹 模 长 度 32 40 44 52 54 61 66 68 
配 用 模 架 闭 最 小 | 110 130 140 | 160 | 180 | 200 | 220 245 
EE H 最 大 | 125 150 170 190 | 220 | 240 | 260 280 
孔 距 尺 寸 d 47 56 76 95 110 124 164 | 214 | 244 279 
(140) | 160 |200x |250х |(280) | 315x 
1 垫 板 1 63 х4 | 80 x4 1100х41125 x6 
x6 x8 8 10 x10 10 
2 (140) | 160 |200x |250х ! (280) | 315x 
2 固定 板 1 63 x 10 |80 x 12 |I00 x 121125 х 14 
х16 | х18 20 22 х25 25 
I (140) | 160 200 x |250х ! (280) | 315 x 
3 空心 垫 板 63 х8 |80 x10 100 x10125 x12 
x14 | x16 18 20 x20 20 
(140) | 160 |200x |250х ! (280) | 315x 
4 8 1 | [63 x10|80 x 12 100 х12125 x 14 
x14 | x16 18 20 x22 20 
(140) | 160 |200x |250 х |(280) | 315x 
5 EEH 63 хб | 80x8 |100 x8 |125 x10 
x12 | x14 16 18 x20 20 
(140) | 160 |200x |250 х |(280) | 315x 
6 固定 板 2 63 x12 |80 x 14 |I00 х14125 х 16 
х18 | x20 | 22 25 x28 28 
(140) | 160 |200x |250х |(280) | 315x 
= 7 热 板 2 63 x4 | 80x4 |100 х41125 x6 
= 数 | | 规 x6 x8 8 10 x10 10 
件 
M10 | M10 
名 1.13 1, М5 х30] M8 x35 一 
称 量 | № x45 | x50 
| 有 螺钉 1 
M12 | M12 | M12 
4 = M12 x80 
x60 x65 x75 
9 圆柱 销 1 2 5 x30 8 x30 10 x45 |10 x50 12 x60 12 x75 12 x80 
3 5x32 8 x38 10 x42 |10 x48 = 
10 ЗЕН 
4 一 12 х50112 х55 12 х 60 
х 3 є, У р, ` 
11 弹簧 设计 选用 ， 亦 可 用 橡胶 、 聚 氮 酯 、 碟 形 弹簧 
4 
М5 M10 | M10 
3 M8 x50 = 
х 45 x 60 х 70 
12 螺钉 2 
M12 | M12 | M12 
4 一 M12 х 100 
х 80 х90 х95 
13 圆柱 销 2 5x30 8 x30 10 x35 |10 x40 |12 x50 12 x60 
2 
14 圆柱 销 3 5 x45 8 x50 10 х60 110 х70112 x80 12 х90 
ЇЕ 1. 括号 内 的 尺寸 尽 可 能 不 采用 








2. 技术 条 件 按 1В/Т 8069 


3. 标记 内 容 包 括 四 模 周 界 尺寸 L 和 B (单位 ，mm) 、 模 具 闭 合 高 度 (单位 : 





一 1995 之 规定 。 





mm) 和 本 标准 的 代号 。 


· 442 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 





12.11 纵向 送料 导 板 模 典 型 组 合 标 准 


JB/T 8068. 1 一 1995 标准 规定 了 《 冷 冲模 导 板 模 典 型 组 合 ”纵向 送料 典型 组 合 》 的 结构 
参数 ， 包 括 四 模 周 界 尺 寸 系 列 、 模 具 闭 合 高 度 、 凸 模 长 度 以 及 相应 板 件 的 板 面 尺寸 ， 同 时 还 
规定 了 该 典型 组 合 的 标记 方法 ， 如 表 12-11 所 示 。 

表 12-11 纵向 送料 导 板 模 典型 组 合 的 结构 参数 (单位 :mm) 
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1 一 热 板 2 一 固定 板 3 一 上 模 座 4 一 导 料 板 5-1 8 
6 一 承 料 板 7 一 导 板 8 一 下 模 座 9、10 一 圆柱 销 
11、12、13、14 一 螺钉 ”15 一 限 位 柱 























标记 示例 : ШИ 0 = 100 mm, B=80mm, HABE H H 123 ~ 127 mm 的 纵向 送料 典型 组 合 ， 典 型 组 合 100 x 80 
х 123 ~ 127 JB/T 8068. 1 一 1995 


















































































































































第 12 章 冲模 典型 组 合 标准 . 443 · 
(88) 
u L 80 100 100 125 (140) 125 
РОН ЭГ 
B 63 80 100 
凸 模 长 度 50 55 60 
E 最 小 111 123 132 
HASE H 
最 大 115 127 136 
S 60 80 78 101 116 101 
S, 47 65 60 83 98 83 
| 5, 32 50 42 65 80 65 
孔 距 尺寸 
5; 45 58 76 
5, 29 42 58 
5, 21 26 40 
80 х 63 100 х 63 100 х80 125 х80 (140) х 125 х 100 
1 热 板 1 
x6 x6 x6 x6 80 x6 x6 
80 x63 100 x63 100 x 80 125 x 80 (140) x 125 х 100 
2 固定 板 1 
х 16 х 16 х 16 х 16 80 х 18 х 18 
2 80 х 63 100 х 63 100 х80 125 х80 (140) х 125 х 100 
3 上 模 座 1 
х 18 х 18 х20 х20 80 x20 х20 
4 导 料 板 2 83 xbx8 100 xb x8 140 xb x8 
80 x63 100 x63 100 x80 125 х80 |(140) x80| 125x100 
5 HR 1 12 12 12 12 16 16 
x x x x x x 
16 16 16 16 20 20 
80 x20 100 x20 100 x20 125 x20 | (140) x20 125 х40 
6 承 料 板 1 
x2 x2 x2 x2 x2 x2 
数 | | 规 
件 80 x63 100 x63 100 x80 125 х80 | (140) x80 | 125х100 
7 导 板 1 
名 х 16 х 16 х 16 х 16 х 18 х 18 
机 E t 
称 22 125 х80 | (140) x80 (140) х100| 160х100 200 х 100 160 х 125 
8 下 模 座 1 
х25 х25 х 30 х30 х30 x30 
9 圆柱 销 1 6 6 x30 8 x30 8 x35 
10 圆柱 销 2 4 3x12 4 x20 
4 M6 x50 М8 x50 M8 x60 
11 RET 1 
6 T; 
4 M6 x30 M8 x30 
12 RET 2 
6 ИЕ: 
13 螺钉 3 2 М6 х30 М8 x30 М8 x35 
2 М5 х8 M6 x10 
14 RET 4 
4 — 
15 限 位 柱 2 12 х15 12 x20 16 x20 
















































































































































































· 444 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
К L (140) 160 (140) 160 200 160 
РОН ЭГ 
B 100 125 (140) 
凸 模 长 度 60 65 70 
шээг 最 小 132 147 149 158 
HASE H 
最 大 136 156 156 164 
S 116 134 112 132 170 130 
S, 98 102 90 106 140 105 
| 5: 80 90 70 80 110 80 
孔 距 尺寸 
5; 76 97 112 
5, 58 77 112 
5, 40 55 66 
(140) х100| 160x100 (140) х125! 160x125 200 х 160 х (140) 
1 热 板 1 
x6 x6 x6 x6 125 х6 x6 
5 (140) х100| 160x100 (140) х125! 160x125 200 х 160 х (140) 
2 固定 板 1 
х 18 х 18 х 18 х 18 125 х22 х22 
2 (140) х100| 160x100 (140) х125! 160x125 200 х 160 х (140) 
3 上 模 座 1 
х20 х25 х25 х25 125 х25 х25 
4 导 料 板 2 140 xbx8 165 xb x8 200 x b x10 
(140) х100| 160x100 (140) х125| 160x125 200 x125 | 160 x (140) 
5 HR 1 16 16 18 18 22 22 
х х х х х х 
20 25 25 25 28 28 
140 x40 160 x40 140 x40 160 x40 200 x40 160 x60 
6 承 料 板 1 
x3 x3 x3 x3 x3 x3 
数 | | 规 
件 А oye А (140) х100| 160х100 |(140) х125! 160x125 200 х 125 | 160х (140) 
STAR 
名 х 18 х 18 х 18 х 18 х22 х22 
机 E t 
称 22 200 х 125 250 х 125 200 х 160 250 х 160 250 х 160 250 х 200 
8 下 模 座 1 
x 30 х 35 х 35 х 35 х 35 х 35 
9 圆柱 销 1 6 8 x35 10 x35 10 x45 
10 圆柱 销 2 4 4 х20 4 х25 
4 М8 х 60 М10 х 60 <= 
11 RET 1 
6 — M10 x75 
4 M8 x30 M10 x35 = 
12 RET 2 
6 2 М10 х40 
13 螺钉 3 2 М8 x35 М10 х35 М10 х45 
2 M6 x10 — 
14 RET 4 
4 — M6 x10 
15 限 位 柱 2 16 x20 20 x25 25 x20 






















































































































































































第 12 章 冲模 典型 组 合 标准 . 445 . 
( 续 ) 
Е І, 200 250 200 250 (280) 
Пт Ја B 
В (140) 160 
凸 模 长 度 70 75 80 
2210 最 小 158 170 175 
闭合 高 度 万 
最 大 164 176 181 
5 170 220 162 220 240 
8, 140 175 134 175 200 
| S, 110 130 106 140 160 
孔 距 尺 寸 
5, 112 124 
5, 112 100 
5, 66 70 
200 х (140) | 200x (140) 200 х 160 250 х 160 (280) х160 
1 热 板 1 
x6 x8 x8 x8 х8 
m 200 х (140) | 200x (140) 200 х 160 250 х 160 (280) х160 
2 固定 板 1 
х22 х22 х22 х22 х22 
21 200 х (140) | 200x (140) 200 х 160 250 х 160 (280) х160 
3 上 模 座 1 
x25 х25 х25 х 25 х25 
4 导 料 板 2 200 xbx10 220 xbx10 
200 x (140) | 250 x (140) 200 х 160 250 х 160 (280) х160 
5 [ш 1 22 22 22 22 22 
х х х х х 
28 28 28 28 28 
200 х 60 250 х 60 200 х 60 250 х 60 280 х 60 
6 КР) 1 
шил х3 х4 х3 х4 х4 
< w 200 х (140) | 250 х (140 200 x 160 250 x 160 280) x160 
件 x22 x22 x25 x25 x25 
名 22 250 х 200 (280) х200 | (280) х200 315 х200 400 х 200 
8 KE 量 |1 
称 下 模 量 | 格 x35 x40 x40 x40 x40 
9 圆柱 销 1 6 10 x45 12 x45 
10 圆柱 销 2 4 4 х25 
4 2-2 
11 RET 1 
6 M10 x75 M12 x80 
4 — 
12 RET 2 
6 M10 x40 M12 x35 
13 RET 3 2 М10 x45 M12 x45 
Э; хани, 
14 4 
4 M6 x10 
15 限 位 柱 2 25 х20 25 х25 25 х30 
ЇЕ, 1. b 值 设计 时 选 定 ， 导 料 板 厚度 仅 供 参 考 。 
2. 括号 内 的 尺寸 尽 可 能 不 采用 。 








3. 技术 条 件 按 JB/T 8069—1995 之 规定 。 





4 标记 内 容 包括 凹 模 周 界 斥 寸 民 和 已 〈 自 





Pii: mm) 、 模 具 闭 合 高 度 ( 单位; 


mm) 和 本 标准 的 代号 。 
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12. 12 横向 送料 导 板 模 典 型 组 合 标准 


1В/Т 8068. 2 一 1995 标准 规定 了 《 冷 冲模 导 板 模 典 型 组 合 横向 送料 典型 组 合 》 的 结构 参 
数 ， 包 括 种 模 周 界 尺寸 系列 、 模 具 闭 合 高 度 、 上 四 模 长 度 以 及 相应 板 件 的 板 面 尺寸 ， 同 时 还 规 
定 了 该 典型 组 合 的 标记 方法 ， 如 表 12-12 所 示 。 

表 12-12 横向 送料 导 板 模 典型 组 合 的 结构 参数 (单位 : mm) 
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1 一 垫 板 2 一 固定 板 3 一 上 模 座 4 一 导 料 板 5-1 8 
6 一 承 料 板 7 一 导 板 8 一 下 模 座 9、10 一 圆柱 销 
11, 12, 13, 、14 一 螺钉 15 一 限 位 柱 
标记 示例 : 四 模 周 界 工 =100mm、B =80mm， 配 用 模 架 闭合 高 度 五 为 123 ~ 127mm 的 横向 送料 典型 组 合 : 典型 组 合 
100 x80 х 123 ~ 127 JB/T 8068. 2 一 1995 




































































































































































31235 ”冲模 典型 组 合 标准 . 447 . 
( 续 ) 
L 80 100 100 125 (140) 125 
ШОН ЭГ 
B 63 80 100 
WIRKE 50 55 60 
最 小 111 123 132 
HASE H 
最 大 115 127 136 
5 60 80 78 101 116 101 
S, 47 65 60 83 98 83 
孔 距 尺寸 S, 32 50 42 65 80 65 
5, 45 58 76 
5, 29 42 58 
80 х 63 100 х 63 100 х80 125 х80 | (140) х80! 125x100 
1 热 板 1 
x6 x6 x6 хб хб хб 
т 80 х 63 100 х 63 100 х80 125 х80 | (140) х80| 125x100 
2 固定 板 1 
х 16 х 16 х 16 х 16 х 18 х 18 
e 80 x63 100 x63 100 x 80 125x80 |(140) х80! 125x100 
3 上 模 座 1 
х 18 х 18 х20 х20 х20 х20 
177 100 x b 120 x b 120 x b 145 x b 160 xb 165 x b 
4 TEH 2 
x8 x8 x8 x8 x8 x8 
80 x63 100 x63 100 x 80 125x80 |(140) x80] 125х100 
5 Шр 1 12 12 12 12 16 16 
х х х х 
16 16 16 16 20 20 
6 EHE 1 63 x20 x2 80 x20 х2 100 x40 x2 
= 80 x63 100 x63 100 x 80 125 х80 | (140) х80| 125х100 
2217 导 板 数 |1 | 规 
件 х 16 х 16 х 16 х 16 х 18 х 18 
22 т 125 х80 | (140) х80 (140) x100| 160х100 200 х 100 160 х 125 
8 下 模 座 量 j1| 格 
称 x25 x 25 x 30 x30 x30 x 30 
9 圆柱 销 1 6 6x30 8 x30 8 x35 
10 圆柱 销 2 4 3 x12 4 х20 
! 4 M6 х50 М8 х 50 М8 x60 
11 RET 1 
6 — 
1 4 M6 x30 M8 x30 
12 RET 2 
6 x 
13 螺钉 3 2 М6 x30 M8 x30 М8 x35 
N 2 М5 х8 М6 х10 
14 螺钉 4 
4 2 
15 限 位 柱 2 12 x15 12 x20 16 x20 










































































































































































· 448 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
L (140) 160 (140) 160 200 160 
ШОН ЭГ 
B 100 125 (140) 
WIRKE 60 65 70 
2012 最 小 132 147 149 158 
HASE H 
最 大 136 156 156 164 
5 116 134 112 132 170 130 
S, 98 102 90 106 140 105 
和 孔 距 尺 寸 S, 80 90 70 80 110 80 
5, 76 97 112 
5, 58 77 112 
(140) х100| 160x100 (140) х125! 160x125 200 х 125 | 160 х (140) 
1 热 板 1 
x6 x6 x6 x6 x6 x6 
т (140) х100| 160x100 (140) х125! 160x125 200 х 125 | 160 x (140) 
2 固定 板 1 
х 18 х 18 х 18 х 18 х22 х22 
e (140) x100] 160x100 |(140) x125] 160x125 200 х125 | 160 x (140) 
3 上 模 座 1 
х20 х25 х25 х25 х25 х25 
177 180 x b 200 x b 180 x b 200 x b 240 xb 220 x b 
4 TEH 2 
x8 x8 x8 x8 x8 x10 
(140) х100| 160x100 |(140) x125] 160x125 200 x125 | 160 x (140) 
5 Шр 1 16 16 18 18 22 22 
х х х х х х 
20 25 25 25 28 28 
6 EHE 1 100 x40 x2 125 x40 x2 140 x60 x3 
= (140) х100| 160x100 (140) x125| 160x125 200 х 125 | 160 x (140) 
2217 导 板 数 |1 | 规 
件 х 18 х 18 х 18 х 18 х22 х22 
22 т 200 х 125 250 х 125 200 x 160 250 x 160 250 x 160 250 x200 
8 下 模 座 量 j1| 格 
称 x 30 х 35 х 35 х 35 х 35 х 35 
9 圆柱 销 1 6 8 x35 10 x35 10 x45 
10 圆柱 销 2 4 4x20 4x25 
! 4 М8 х60 М10 х 60 一 
11 RET 1 
6 — M10 x75 
1 4 М8 x30 М10 х35 一 
12 泰和 2 
6 E M10 x40 
13 RET 3 2 М8 x35 М10 x35 М10 х45 
. 2 M6 x10 — 
14 RET 4 
4 ҮР Мб x 10 
15 限 位 柱 2 16 х20 20 х 25 25 х20 
























































































































































第 12 章 冲模 典型 组 合 标准 - 449 - 
( 
т L 200 250 200 250 (280) 
P Ја 7 
В (140) 160 
凸 模 长 度 70 75 80 
w 最 小 158 170 175 
HEEE H 
最 大 164 176 101 
5 170 220 162 220 240 
8, 140 175 134 175 200 
孔 距 尺寸 5, 110 130 106 140 160 
8, 112 124 
8, 112 100 
200 х (140) [250 х (140) | 200x100 | 250x160 (280) х160 
1 热 板 1 
x6 x8 x8 x8 x8 
200 x (140) [250 х (140) 200х160 | 250 x160 (280) x160 
2 固定 板 1 
х22 х22 х22 х22 х22 
МЛ 200 х (140) [250 х (140) 200x160 | 250x160 (280) х160 
3 上 模 座 1 
х25 х25 х25 х25 х25 
тэ 260 x b 310 xb 260 x b 310 xb 340 xb 
4 导 料 板 2 
x10 x10 x10 х 10 х 10 
200 х (140) [250 х (140) | 200x160 | 250x160 (280) х160 
5 四 模板 1 22 22 22 22 22 
х х х х х 
28 28 28 28 28 
零 | 6 承 料 板 1 140 x60 x3 160 x60 x3 
件 数 | | 规 200 140) (250 140) 200x160 | 250x160 280 160 
7 导 板 1 x ( ) x ( ) x x ( ) x 
名 a x22 x22 x25 x25 x25 
РА 量 门 格 
小 pen 3 
8 下 模 座 1 250 х200 |(280) х200 (280) х200| 315 x200 400 х200 
х35 х40 х40 х40 х40 
9 同 柱 销 6 10 x45 12 x45 
10 圆柱 销 2 4 4 х25 
: 4 2 
11 RET 1 
6 M10 x75 M12 x80 
4 — 
12 RET 2 
6 M10 x40 M12 x35 
13 ЖЕТ З 2 М10 х45 М12 х45 
I 2 ss 
14 RET 4 
4 M6 x10 
15 限 位 柱 2 25 x20 25 x25 25 x30 
注 : 1. b 值 设计 时 选 定 ， 导 料 板 厚度 仅 供 参 考 。 
2. 括号 内 的 尺寸 尽 可 能 不 采用 。 
3. 技术 条 件 按 JB/T 8069—1995 之 规定 。 
4. WEARER LAB (F: mm) 、 模 具 闭合 高 度 〈 单 位 : mm) 和 本 标准 的 代号 。 
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12.13 ” 弹 压 纵向 送料 导 板 模 典 型 组 合 标 准 


JB/T 8068. 3 一 1995 标准 规定 了 《 冷 冲模 导 板 模 典 型 组 合 弹 压 纵向 送料 典型 组 合 》 的 结 
构 参 数 ， 包 括 思 模 周 界 尺 寸 系 列 、 模 具 闭 合 高 度 、 凸 模 长 度 以 及 相应 板 件 的 板 面 尺寸 ， 同 时 
还 规定 了 该 典型 组 合 的 标记 方法 ， 如 表 12-13 所 示 。 
表 12-13 弹 压 纵向 送料 导 板 模 典 型 组 合 的 结构 参数 (单位 : ша) 
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1 一 垫 板 “2 一 固定 板 3 一 上 模 座 4 一 导 料 板 5 一 凹 模 
6 一 承 料 板 7、10 、11 一 螺钉 8、9 一 圆柱 销 
12-01 Д ЕД 13—038 
标记 示例 ， 凹 模 周 界 天 = 100mm, В =80mm, 闭合 高 度 五 为 134 ~ 138mm 的 弹 压 纵向 送料 典型 组 合 : 典型 组 合 100 х 
80 x134 ~ 138 ЈВ/Т 8068. 3 一 1995 

























































































































































































31235 ”冲模 典型 组 合 标准 . 451 . 
( 续 ) 
Е L 63 80 100 100 125 (140) 
ОН ЭГ 
B 50 63 80 
凸 模 长 度 52 59 61 65 
最 小 闭合 
беа 109 125 134 142 
т БН 
配 用 模 架 — 
最 大 闭合 
КИ 111 129 138 146 
JE H 
5 47 62 82 76 101 116 
S, 23 36 50 40 65 70 
孔 距 尺 寸 
5, 34 45 56 
S3 14 21 28 
63 x50 80 x63 100 x63 100 x 80 125 x 80 (140) x80 
1 热 板 1 
x4 x6 x6 x6 x6 x6 
2 63 x50 80 х 63 100 х 63 100 х80 125 х80 (140) х80 
2 固定 板 1 
х 12 х 16 х 16 х 16 х 16 х 16 
22 63 x50 80 x63 100 х 63 100 х80 125 х80 (140) х80 
3 上 模 座 1 
х 18 х 18 х 18 х20 х20 х20 
4 导 料 板 2 70 xbx6 83 xbx6 100 xb x6 
63 x50 80 x63 100 x53 100 x 80 125 x 80 (140) x80 
5 四 模 1 x10 „12 „12 „12 „12 „16 
12 16 16 16 16 20 
63 х20 80 x20 100 х20 100 х20 125 х20 140 х20 
6 承 料 板 1 
二 X2 x2 x2 x 2 x2 x2 
7 数 | | 规 
件 4155 M5 x25 M6 x30 M8 x30 
7 螺钉 1 
名 a l6 л 
” ш 
8 圆柱 销 1 4 5 x30 6 x30 8 x30 
9 圆柱 销 2 4 5 x16 5 x25 
4 M5 x30 M6 x30 M8 x30 
10 螺钉 2 
6 = 
2 М5 x8 
11 螺钉 3 
4 2 
4 5 х35 6 x40 8 x40 8 x42 
12 ЗЕН 
6 = 
` 4 У ` 
13 弹簧 设计 选用 ， 亦 可 用 橡胶 、 聚 氮 酯 、 碟 形 弹 簧 
6 





































































































































































































. 452 . 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
Е L 125 (140) 160 (140) 160 200 
ОН ЭГ 
B 100 125 
凸 模 长 度 65 67 76 
最 小 闭合 
беа 142 156 174 
т БН 
配 用 模 架 — 
最 大 闭合 
22 146 163 180 
БОЛН 
5 101 116 136 110 130 170 
S, 65 70 70 60 70 100 
孔 距 尺 寸 
S, 76 95 
5; 40 55 
125x100 |(140) х100| 160х100 (140) х125| 160х125 200 х 125 
1 热 板 1 
x6 x6 x6 x6 x6 x6 
125 x100 |(140) х100| 160 x100 (140) х125| 160х125 160 х 125 
2 Ех 1 
х 18 х 18 х 18 х 18 х 18 х22 
22 125x100 |(140) х100| 160х100 (140) х125| 160х125 200 х 125 
3 上 模 座 1 
x20 x20 x25 x25 x25 x25 
4 导 料 板 2 140 xb x6 165 xb x6 
125x100 |(140) х100| 160х100 (140) х125| 160х125 200 х 125 
5 [8 1 16 „16 „18 „18 „18 „22 
20 20 25 25 25 28 
. 125 х40 140 х40 160 х40 140 х40 160 х40 200 х40 
6 承 料 板 1 
Е х2 x3 x3 x3 x3 x3 
7 数 门 | 规 
件 л М8 x30 == M10 x30 = 
AT IRET 1 
Яа = l6 — M8 x30 — M10 x30 
ш 
称 
8 圆柱 销 1 4 8 x40 10 x50 
9 圆柱 销 2 4 6 x25 8 x25 
4 M8 x30 — М10 х40 — 
10 螺钉 2 
6 >= M8 x35 - М10 х50 
2 М5 х8 
11 螺钉 3 
4 2 
4 8 x42 = 10 x42 — 
12 ЗЕН 
6 = 8 x42 = 10 x42 
` 4 У ` 
13 弹簧 设计 选用 ， 亦 可 用 橡胶 、 聚 氮 酯 、 碟 形 弹 簧 
6 


































































































































































































第 12 章 冲模 典型 组 合 标准 .4S3 · 
( 续 ) 
L 160 200 250 200 250 (280) 
РОН ЭГ 
B (140) 160 
凸 模 长 度 74 
最 小 闭合 
Е 174 183 
22 БИЕН 
配 用 模 架 = 
最 大 闭合 
180 189 
F J H 
5 130 170 220 164 214 244 
8, 70 90 130 90 130 150 
孔 距 尺寸 
S, 110 124 
5; 60 60 
160 х (140) 200 х (140) 250 х (140) 200x160 250 х160 | (280) x160 
1 热 板 1 
x6 x6 x8 x8 x8 x8 
2 160 x (140)|200 x (140)|250x (140) 200x160 250 х160 | (280) x160 
2 固定 板 1 
х22 х22 х22 х22 х22 х22 
п 160 х (140) 1200 х (140) 250 х (140) 200x160 250 х160 | (280) х160 
3 上 模 座 1 
x25 x25 х25 х25 х25 х25 
4 导 料 板 2 200 xb x8 220 xb x8 
160 х (140)|200x (140) 250 х (140) 200 x160 250 х160 | (280) х160 
5 H 1 22 „22 „22 „22 „22 22 
28 28 28 28 28 28 
. 160 x60 200 x60 260 x60 200 x60 250 x60 280 x60 
= | 6 承 料 板 1 
ká 数 规 х3 х3 х4 х3 х4 х4 
ЇЕ 
Р 4 М10 х35 н 
А 7 螺钉 1 
称 量 |6| 格 = М10 х35 М12 х35 
8 圆柱 销 1 4 10 x50 12 x55 
9 圆柱 销 2 4 8 x25 10 x25 
4 М10 x50 = 
10 螺钉 2 
6 一 M10 x50 М12 x55 
2 заваа 
11 螺钉 3 
4 M6 x10 
4 10 x45 = 
12 ЕНТ 
6 = 10 x45 12 x45 
` 4 » ` 
13 弹簧 设计 选用 ， 亦 可 用 橡胶 、 聚 氮 酯 、 碟 形 弹 簧 
6 
ЇЕ, 1. b 值 设 计时 选 定 ， 导 料 板 厚度 仅 供 参考 。 





2. 括号 内 的 





尺寸 尽 可 能 不 采用 。 


3, 技术 条 件 按 JB/T 8069—1995 之 规定 。 





4. 标记 内 容 


包括 四 模 周 界 尺寸 和 B (Я 





Pi: mm) 、 模 具 闭 合 高 度 (单位 ，mm) 和 本 标准 的 代号 。 
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12.14 弹 压 横向 送料 导 板 模 典 型 组 合 标准 


1В/Т 8068. 4 一 1995 标准 规定 了 《 冷 冲模 导 板 模 典 型 组 合 弹 压 横向 送料 典型 组 合 》 的 结 
构 参 数 ， 包 括 凹 模 周 界 尺寸 系列 、 模 具 闭 合 高 度 、 凸 模 长 度 以 及 相应 板 件 的 板 面 尺 寸 ， 同 时 
还 规定 了 该 典型 组 合 的 标记 方法 ， 如 表 12-14 所 示 。 
#12-14 弹 压 横向 送料 导 板 模 典 型 组 合 的 结构 参数 (单位 : mm) 
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1 一 热 板 2 一 固定 板 3 一 上 模 座 4 一 导 料 板 5—9 
6 一 承 料 板 7、10、11 一 螺钉 8、9 一 圆柱 销 
12-- EHRE 13—36 
标记 示例 : ШИВ ЭГ. 1 -100шш, В =80mm, HABE H 21134 ~ 138 mm 的 弹 压 横向 送料 典型 组 合 : 典型 组 合 
100 x80 x134 ~ 138 ЈВ/Т 8068. 4 一 1995 






























































































































































31235 ”冲模 典型 组 合 标准 . 455 . 
( 续 ) 
Е L 63 80 100 100 125 (140) 
ОН ЭГ 
B 50 63 80 
凸 模 长 度 52 59 61 65 
最 小 闭合 
беа 109 125 129 142 
т БОЛН 
配 用 模 架 — 
最 大 闭合 
КИ 111 129 133 146 
高 度 H 
S 47 62 82 76 101 116 
S, 23 36 50 40 65 70 
孔 距 尺 寸 
5, 34 45 56 
5; 14 21 28 
63 х50 80 x63 100 х 63 100 х80 125 х80 (140) х80 
1 热 板 1 
x4 x6 x6 x6 x6 x6 
2 63 x50 80 х 63 100 х 63 100 х80 125 х80 (140) х80 
2 固定 板 1 
х 12 х 16 х 16 х 16 х 16 х 18 
22 63 x50 80 x63 100 х 63 100 х80 125 х80 (140) х80 
3 上 模 座 1 
х 18 х 18 х 18 х20 х20 х20 
. 83 xb 100 x b 120 x b 120 x b 145 xb 160 x b 
4 导 料 板 2 
x6 x6 x6 x6 x6 x6 
63 x50 80 x63 100 x63 100 x 80 125 x 80 (140) x80 
5 四 模 1 x10 „12 „12 „12 „12 „16 
12 16 16 16 16 20 
50 x20 63 х20 80 х20 
6 承 料 板 1 : : 
= x x x 
M j 
件 数 |4 № М5 х 25 M6 х30 М8 x30 
7 螺钉 1 
名 16 ЧЕ 
称 ш 
8 圆柱 销 1 4 5 x30 6 x30 8 x30 
9 圆柱 销 2 4 5 x16 6 x25 
4 M5 x30 M6 x30 M8 x30 
10 螺钉 2 
6 = 
2 М5 x8 
11 螺钉 3 
4 2 
4 5 х35 6 x40 8 x40 8 x42 
12 ЗЕН 
6 = 
` 4 У ` 
13 弹簧 设计 选用 ， 亦 可 用 橡胶 、 聚 氮 酯 、 碟 形 弹 簧 
6 

























































































































































































. 456 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
Е L 125 (140) 160 (140) 160 200 
ОН ЭГ 
B 100 125 
凸 模 长 度 65 67 76 
最 小 闭合 
беа 142 156 174 
т БН 
配 用 模 架 — 
最 大 闭合 
22 146 163 180 
БОЛН 
5 101 116 136 110 130 170 
S, 65 70 70 60 70 100 
孔 距 尺 寸 
S, 76 95 
5; 40 55 
125x100 |(140) х100| 160х100 (140) х125| 160х125 200 х 125 
1 热 板 1 
x6 x6 x6 x6 x6 x6 
125x100 |(140) х100| 160х100 (140) х125| 160х125 200 х 125 
2 Ех 1 
х 18 х 18 х 18 х 18 х 18 х22 
2 125x100 |(140) х100| 160х100 (140) х125| 160х125 200 х 125 
3 上 模 座 1 
x20 x20 x25 x25 x25 x25 
4 导 料 板 2 165 xbx6 | 180 xbx6 | 200xbx6 | 180 xbx6 | 200xbx6 240 xbx8 
125x100 |(140) х100| 160х100 (140) х125| 160х125 200 х 125 
5 [8 1 „16 16 „18 „18 „18 „22 
20 20 25 25 25 28 
. 100 х40 125 х40 
6 承 料 板 1 I А 
= x x 
M j 
件 х 4 № М8 x30 = M10 x35 = 
ЕЕ 螺钉 1 
Яа = 16 - М8 х35 一 M10 x35 
ш 
称 
8 圆柱 销 1 4 8 x40 10 x50 
9 圆柱 销 2 4 6 x25 8 x25 
4 M8 x30 — М10 х40 — 
10 螺钉 2 
6 >= M8 x35 - М10 х50 
2 М5 х8 
11 螺钉 3 
4 2 
4 8 x42 = 10 x42 — 
12 ЗЕН 
6 = 8 x42 — 10 x42 
` 4 У ` 
13 弹簧 设计 选用 ， 亦 可 用 橡胶 、 聚 氮 酯 、 碟 形 弹 簧 
6 
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( 续 ) 
L 160 200 250 200 250 (280) 
РОН ЭГ 
B (140) 160 
凸 模 长 度 74 
最 小 闭合 
Е 174 183 
22 BE H 
配 用 模 架 = 
最 大 闭合 
Бан 180 189 
F J H 
S 130 170 220 164 214 244 
8, 70 90 130 90 130 150 
孔 距 尺 寸 
S, 110 124 
5; 60 60 
160 х (140) 200 х (140) 250 х (140) 200x160 250 х160 | (280) x160 
1 热 板 1 
x6 x6 x8 x8 x8 x8 
2 160 х (140)|200 x (140) 250 х (140) 200x160 250 х160 | (280) x160 
2 固定 板 1 
х22 х22 х22 х22 х22 х22 
п 160 х (140) 1200 х (140) 250 х (140) 200x160 250 х160 | (280) х160 
3 上 模 座 1 
х25 х25 х25 х25 х25 х25 
4 导 料 板 2 200 xbx8 | 260xbx8 | 310xbx8 | 260xbx8 | 310xbx8 340 xbx8 
160 x (140)|200 x (140) 250 х (140) 200 x160 250 x160 | (280) x160 
5 H 1 22 22 22 22 22 22 
28 28 28 28 28 28 
. 140 x60 160 x60 
= | 6 承 料 板 1 : А 
数 | | 规 
件 
Р 4 М10 х35 н 
А 7 螺钉 1 
称 量 |6| 格 Z M10 x35 M12 x35 
8 圆柱 销 1 4 10 x50 12 x55 
9 圆柱 销 2 4 8 x25 10 x25 
4 М10 x50 = 
10 螺钉 2 
6 一 M10 x50 М12 x55 
2 заваа 
11 螺钉 3 
4 M6 x10 
4 10 x45 2 
12 ШИВ £T 
6 = 10 x45 12 x45 
` 4 » ` 
13 弹簧 设计 选用 ， 亦 可 用 橡胶 、 聚 氮 酯 、 碟 形 弹 簧 
6 
ЇЕ, 1. b 值 设 计时 选 定 ， 导 料 板 厚度 仅 供 参考 。 








2. 括号 内 的 尺寸 尽 可 能 不 采用 。 
3, 技术 条 件 按 JB/T 8069—1995 之 规定 。 





4. 标记 内 容 包括 凹 模 周 界 尺寸 二 和 马 (4 





Pi: mm) 、 模 具 闭 合 高 度 (单位 ，mm) 和 本 标准 的 代号 。 
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12.15 冷 冲 模 典型 组 合 技术 条 件 标 准 





JB/T 8069 一 1995 《 冷 冲模 典型 组 合 技 术 条 件 》 标 准 规定 了 冷 冲模 典型 组 合 的 技术 要 求 、 
验收 规则 、 标 记 、 包装 、 运 输 及 保管 ,适用 于 冷 冲模 典型 组 合 的 设计 、 制 造 和 验收 。 


12.15.1 技术 要 求 


JB/T 8069 一 1995 《 冷 冲模 典型 组 合 技术 条 件 》 标准 规定 的 对 冷 冲模 典型 组 合 的 技术 要 
求 如 表 12-15 所 示 。 
R 12-15 冷 冲模 典型 组 合 的 技术 要 求 (摘自 JB/T 8069—1995) 

























































































































































































标准 条 目 编号 内 容 
1.1 组 成 典型 组 合 的 零件 ， 均 须 符 合 有 关 零 件 的 标准 要 求 和 本 技术 条 件 的 规定 
1.2 装配 成 套 的 典型 组 合 ， 在 其 零件 的 加 工 表面 上 不 得 有 控 伤 、 划 痕 、 有 裂纹 等 缺陷 
12 上 下 模 座 上 的 螺钉 沉 孔 ， 其 深度 不 应 超过 上 、 下 模 座 厚度 的 1/2 ， 并 保证 螺钉 、 圆 柱 销 头 端面 不 高 出 
上 、 下 模 座 基 面 
在 典型 则 和 中 的 御 料 螺钉 ， 采 用 在 上 下 上 打 沉 孔 的 结构 形式 时 ， 印 料 螺钉 沉 孔 深度 应 保证 同一 副 组 
а-а 
1.5 典型 组 合 中 的 导 料 板 宽度 尺寸 B 值 ， 按 实际 需要 进行 修正 
1.6 典型 组 合 中 的 导 料 板 厚度 两 块 需 修 磨 一 致 
14 02 АО F. FRE, аж, ШИ, ӨВ, аа Е ЕЕ, ЛЭН, 25 
` ОН ЭЕ СГЗ 12 
1.8 典型 组 合 中 通 孔 、 沉 孔 的 表面 粗糙 度 为 Каб. 3pm 






































典型 组 合 中 螺纹 的 基本 尺寸 按 GB 196 一 1981 (最 新 标准 为 GB/T196 一 2003) 的 规定 ， 螺 纹 公 差 按 GB 




































































1.9 
197—1981 (最新 标准 为 GB/T 197—2003) 规定 的 三 级 精度 ， 螺 纹 的 表面 粗糙 度 为 Ra6. 3pm 
弹 压 印 料 结构 的 外 料 螺钉 长 度 ， 若 不 满足 用 户 要 求 时 可 用 GB 2867. 8 一 1981 (最 新 标准 为 JB/T 
7650. 8—2008) 调节 垫圈 调整 
若 用 户 有 特殊 要 求 ， 经 与 制造 厂 协商 ， 可 按 下 述 规定 供应 : 
本 1) 可 不 制 出 螺 孔 
2) 可 以 改变 相应 的 典型 组 合 标准 中 所 规定 的 螺 孔 、 销 孔 位 置 





3) 导 料 板 可 不 接 长 于 四 模 外 





12.15.2 验收 规则 


JB/T 8069—1995 《 冷 冲模 典型 组 合 技 术 条 件 》 标准 规定 的 对 冷 冲模 典型 组 合 的 验收 规 
则 如 表 12-16 所 示 。 
31216 冷 冲模 典型 组 合 验收 规则 (摘自 JB/T 8069—1995) 

































































标准 条 目 编号 内 容 
2. 1 典型 组 合 时 的 验收 ， 由 制造 厂 的 质量 管理 部 门 按 本 技术 条 件 1. 1 ~1.11 条 规定 进行 
2.2 验收 时 必须 将 所 提交 的 全 部 典型 组 合 零件 作 外 观 及 尺寸 精度 检查 
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(28) 








标准 条 目 编号 内 容 


用 户 与 权 抽 验 提交 的 典型 组 合 件 ， 抽 验 数量 为 同一 名 称 同一 型 号 尺寸 的 一 批 典型 组 合 件 10% ， 若 发 
2.3 现 主要 技术 指标 中 有 一 个 指标 不 符合 本 技术 条 件 规 定时 ， 应 进行 第 二 次 抽验 ， 其 抽验 数量 为 同一 批 典 
























































型 组 合 件 ， 且 是 原本 来 抽验 树 的 两 倍 ， 仍 不 合格 时 ， 用 户 有 权 拒 收 








12.15.3 标记、 包装 、 运 输 及 保管 


JB/T 8069—1995 《 冷 冲模 典型 组 合 技 术 条 件 》 标 准 规定 的 对 冷 冲模 典型 组 合 的 标记 、 
包装 、 运 输 及 保管 如 表 12-17 所 示 。 
表 12-17 冷 冲模 典型 组 合 的 标记 、 包 装 、 运 输 及 保管 (摘自 JB/T 8069—1995) 


标准 条 目 编号 内 容 















































经 检验 合格 的 典型 组 合 ， 每 副 应 附 有 检验 合格 证 书 ， 其 内 容 为 : 
1) 典型 组 合 名 称 、 规 格 
2) 标准 编号 

















3.1 3) 模 架 精度 等 级 、 闭 合 高 度 、 止 模 材料 
4) 出 厂 日 期 


5) 制造 三 名 称 
标记 方法 : 挂 标 签 



















































































3.2 包装 前 ， 典 型 组 合 应 擦 干净， 并 在 所 有 加 工 和 白面 上 涂 防 锈 油 

3.3 包装 前 ， 典 型 组 合 或 零件 应 用 防潮 纸 包 好 ， 并 装 于 干燥 的 包装 箱 内 ， 同 时 应 防止 运输 时 移动 
3.4 在 运输 过 程 中 ， 应 防止 装 有 典型 组 合 的 包装 箱 受 潮 

3.5 装 有 典型 组 合 的 包装 箱 应 存放 于 干燥 库房 内 


























И ж 


НА 模具 紧 固 零件 设计 


紧 固 零件 是 将 两 个 或 两 个 以 上 的 零件 〈 或 构件 ) 紧 固 连接 成 为 一 个 整体 时 所 采用 的 一 
类 机 械 零 件 的 总 称 ， 是 组 成 机 器 设备 和 连接 机 件 的 通用 性 基础 零 部 件 ， 是 机 械 和 工程 建设 中 
最 常用 的 互 换 性 连接 件 。 紧 固 零 件 以 一 定 的 连接 形式 ,保持 相互 之 间 的 位 置 和 按 一 定 规 律 的 
相对 运动 ， 其 质量 的 好 坏 以 及 性 能 指标 的 高 低 直 接 影响 到 整 机 和 机 组 的 质量 水 平 以 及 使 用 功 
能 的 要 求 ， 紧 固 零件 品种 规格 繁多 ， 人 性 能 用 途 各 异 ， 标 准 化 、 系 列 化 、 通 用 化 程度 高 。 

模具 紧 固 零件 的 作用 是 使 模具 上 其 他 各 部 分 零件 连接 成 整体 ， 保 证 各 零件 间 的 相对 位 
置 ， 并 使 模具 能 够 安装 在 成 型 设备 上 ， 从 而 保证 成 型 工作 的 顺利 进行 。 常 用 的 模具 紧 固 零件 
主要 包括 螺栓 、 螺 钉 、 螺 母 和 圆柱 销 等 。 下 面 对 比 较 常 用 的 紧 固 零件 逐一 进行 简要 的 介绍 。 

1. 螺钉 

螺钉 是 由 头 部 和 螺杆 两 部 分 构成 的 一 类 紧 固 零件 ， 按 用 途 可 以 分 为 机 器 螺钉 、 紧 定 螺 钉 
和 特殊 用 途 螺 钉 三 类 。 机 器 螺钉 主要 用 于 一 个 带 有 紧 定 螺纹 孔 的 零件 与 一 个 华 有 通 孔 的 零件 
之 间 的 紧 固 连接 ， 不 需要 螺母 配合 ， 这 种 联接 形式 称 为 螺钉 联接 ， 也 属于 可 拆 御 连接 ; 或 者 
也 可 以 与 螺母 配合 ， 用 于 两 个 带 有 通 孔 的 零件 之 间 的 紧 固 连接 。 紧 定 螺钉 主要 用 于 固定 两 个 
零件 之 间 的 相对 位 置 。 特 殊 用 途 螺 钉 ， 例 如 有 吊环 螺钉 等 供 吊 装 零 件 用 。 

2. 销 钉 

销 钉 是 主要 供 零 件 定 位 用 ， 有 的 也 可 供 零件 连接 、 固 定 零 件 、 传 递 动力 或 锁定 其 他 紧 固 
零件 之 用 。 

3. 螺栓 

螺栓 是 由 头 部 和 螺杆 两 部 分 组 成 的 一 类 紧 固 零件 ， 需 要 与 螺母 配合 ， 用 于 紧 固 连接 两 个 
或 多 个 带 有 通 孔 的 零件 。 若 把 螺母 从 螺栓 上 旋 下 ， 就 会 使 所 连接 的 零件 分 开 ， 故 螺栓 联接 属 
于 可 拆 印 连接 。 

4. 螺 柱 

螺 柱 是 没有 头 部 的 ， 仅 有 两 端 均 外 人 带 螺 纹 的 一 类 紧 固 零件 。 连 接 时 ， 它 的 一 端 必须 旋 和 人 
带 有 内 螺纹 孔 的 零件 中 ， 另 一 端 穿 过 带 有 通 孔 的 零件 中 ， 然 后 旋 上 螺母 ， 使 这 两 个 零件 紧 固 
连接 成 一 个 整体 。 这 种 连接 形式 称 为 螺 柱 联接 ， 也 属于 可 拆 外 连接 。 主 要 用 于 被 连接 零件 之 
一 厚度 较 大 、 要 求 结构 紧凑 或 因 拆 御 频繁 、 不 宜 采 用 螺栓 联接 的 场合 。 

5. 螺母 

螺母 是 带 有 内 螺纹 孔 ， 形 状 一 般 呈 现 为 肩 六 角 柱 形 ， 也 有 呈 扁 方 柱 形 或 扁 圆 柱 形 的 ， 配 
合 螺栓 、 螺 柱 或 机 器 螺钉 ， 用 于 紧 团 连接 两 个 零件 ， 使 之 成 为 一 个 整体 。 

6. 垫圈 

故 圈 是 形状 呈 扁 圆 环 形 的 一 类 紧 固 零件 。 置 于 螺栓 、 螺 钉 或 螺母 的 文 撑 面 与 连接 零件 表 
面 之 间 ， 起 着 增 大 被 连接 零件 接触 表面 面积 ， 降 低 单 位 面积 压力 和 保护 被 连接 零件 表面 不 被 
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另 一 类 弹性 垫圈 ， 还 能 起 到 阻止 螺母 回 松 的 作用 。 
面 介 绍 冲 模 中 常用 的 螺钉 和 销 钉 。 


A.1 模具 常用 螺钉 


模具 中 常用 的 螺钉 都 是 标准 件 ， 设 计 模 具 时 按 标准 选用 即 可 ， 螺 钉 用 于 固定 模具 零件 ， 
模具 中 广泛 应 用 的 是 内 六 角 螺 钉 和 圆柱 销 钉 ， 其 中 M6 ~ M12 的 螺钉 最 为 党 用。 内 六 角 螺 钉 
紧 固 牢靠 ， 螺 钉 头 部 不 外 露 ， 可 以 保证 模具 外 形 安全 美观 。 

模具 中 应 用 较 多 的 螺钉 和 螺栓 主要 包括 内 六 角 圆 柱头 螺钉 、 内 六 角 平 圆 头 螺钉 、 开 桶 医 
柱头 螺钉 、 内 六 角 螺 栓 等 。 

1. 内 六 角 圆 柱头 螺钉 

内 六 角 圆 柱头 螺钉 如 附 图 A-1 所 示 ， 在 塑料 模 中 的 应 用 非常 广泛 ， 可 作为 印 料 螺钉 ， 也 
可 作为 种 料 螺 条， 也 可 用 于 四 模 、 热 板 和 下 模板 的 固定 等 。GB/AT 70. 1 一 2000 中 对 其 规格 进 
行 了 比较 详细 的 分 类 ， 并 对 每 一 种 规格 的 参数 作出 了 明确 的 规定 ， 如 附 表 A-1 所 示 。 如 螺纹 
规格 а = M5 、 公 称 长 度 1=20mm、 性 能 等 级 为 8.8 级 、 表 面 氧 化 的 A 级 内 六 角 圆 柱头 螺钉 可 
标记 为 “螺钉 GB/T 70. 1 M5 x20”。 
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lg (9) | 
k 1 ,| 
图 A-1 内 六 角 圆 柱头 螺钉 

МЖА4 内 六 角 圆 柱头 螺钉 (摘自 GB/T 70. 1 一 2000) (单位 : mm) 

螺纹 规格 d M1.6 M2 М2. 5 M3 M4 M5 M6 M8 

螺 距 P 0.35 0.4 0.45 0.5 0.7 0.8 1 1.25 

бая 15 16 17 18 20 22 24 28 
Ф 3.00 3.80 4. 50 5.50 7.00 8. 50 10. 00 13. 00 
4, л ®© 3.14 3.98 4.68 5. 68 7.22 8.72 10. 22 13.27 
тіп 2.86 3.62 4.32 5.32 6. 78 8. 28 9.78 12.73 

d, max 2 2.6 3.1 3.6 4.7 5.7 6.8 9.2 
max 1.60 2.00 2.50 3.00 4.00 5.00 6.00 8.00 
Ч min 1. 46 1. 86 2. 36 2. 86 3. 82 4. 82 5. 82 7.78 
e min? 1.73 1.73 2.3 2.87 3.44 4. 58 5. 72 6. 86 
lı max 0.34 0.51 0.51 0.51 0.6 0.6 0. 68 1.02 
max 1.60 2.00 2.50 3.00 4.00 5. 00 6.00 8.00 
Í min 1.46 1.86 2.36 2.86 3.82 4.82 5.7 7.64 
r min 0.1 0.1 0.1 0.1 0.2 0.2 0.25 0.4 



















































































































































































-462- 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
螺纹 规格 d M1.6 M2 M2.5 M3 M4 М5 М6 М8 
IRIE P 0.35 0.4 0.45 0.5 0.7 0.8 1 1.25 
бая 15 16 17 18 20 22 24 28 
公称 1.5 1.5 2 2.5 3 4 5 6 
@ 1. 545 1. 545 2.045 2. 56 3.071 4.084 5.084 6. 095 
° юм @ 1. 560 1.560 2.060 2. 58 3.080 4. 095 5.140 6. 140 
min 1. 520 1. 520 2. 020 2. 52 3.020 4.020 5.020 6. 020 
t min 0.7 1 1.1 1.3 2 2.5 3 4 
v max 0. 16 0.2 0. 25 0.3 0.4 0.5 0.6 0.8 
4, min 2.72 3.48 4.18 5.07 6.53 8.03 9.38 12.33 
w min 0.55 0.55 0.85 1.15 1.4 1.9 2.3 3.3 
1 公称 2.5~16 | 3-20 4 ~25 5-30 6-40 8-50 10-60 12 — 80 
螺纹 规格 d M10 М12 (М14) М16 М20 М24 M30 M36 
螺 距 P 1.5 1.75 2 2 2.5 3 3.5 4 
bes 32 36 40 44 52 60 72 84 
Ф 16. 00 18. 00 21.00 24. 00 30. 00 36. 00 45.00 54. 00 
4, ви © 16.27 18.27 21.33 24.33 30.33 36. 39 45.39 54.46 
min 15.73 17.73 20. 67 23. 67 29. 67 35.61 44.61 53. 54 
4, шах 11.2 13.7 15.7 17.7 22.4 26.4 33.4 39.4 
1 max 10.00 12. 00 14. 00 16. 00 20. 00 24. 00 30. 00 36. 00 
` min 9.78 11.73 13.73 15.73 19. 67 23. 67 29. 67 35.61 
e min? 9.15 11.43 13.72 16 19.44 21.73 25.15 30.85 
l|, max 1.02 1.45 1.45 1.45 2.04 2. 04 2. 89 2.89 
max 10.00 12. 00 14. 00 16. 00 20.00 24. 00 30. 00 36. 00 
" тіп 9.64 11.57 13.57 13.67 19. 48 23. 48 29. 48 35. 38 
r min 0.4 0.5 0.6 0.6 0.8 0.8 1 1 
公称 8 10 12 14 17 19 22 27 
@ 8.115 10.115 | 12.142 | 14.142 
s max 17. 23 19.275 | 22.275 | 27.275 
@ 8.175 10.175 | 12.212 | 14.212 
min 8. 026 10.025 | 12.032 | 14.032 17. 05 19. 065 | 22.065 | 27.065 
t min 5 6 7 8 10 12 15.5 19 
max 1 1.2 1.4 1.6 2 2.4 3 3.6 
4, min 15.33 17.23 20.17 23.17 28.87 34.81 43.61 52. 54 
w min 4 4.8 5.8 6.8 8.6 10.4 13.1 15.3 
1 公称 16~100 | 20~120 | 25~140 | 25~160 | 30-200 | 40-200 | 45-200 | 55-200 
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(28) 
螺纹 规格 d M42 M48 M56 M64 
IRIE P 4.5 5 5.5 6 
boy 96 106 124 140 
@ 63. 00 72. 00 84. 00 96. 00 
тах 
а, @ 63. 46 72.46 84. 54 96. 54 
min 62. 54 71.54 83.46 95.46 
4, max 45.6 52.6 63 71 
И тах 42. 00 48. 00 56. 00 64. 00 
i min 41.61 47.61 55. 54 63. 54 
е min? 36. 57 41.13 46. 83 52. 53 
lt шах 3.06 3.91 5.95 5.95 
max 42. 00 48. 00 56. 00 64. 00 
" тіп 41. 38 47. 38 55.26 63. 26 
r min 1.2 1.6 2 2 
公称 32 36 41 46 
8 max? 32.33 36.33 41.33 46.33 
min 32. 08 36. 08 41.08 46. 08 
t min 24 28 34 38 
v max 4.2 4.8 5.6 6.4 
d, min 61.34 70. 34 82.26 94. 26 
w тіп 16.3 17.5 19 22 
Lyg 60 ~ 300 70 ~ 300 80 ~ 300 90 300 





@ e @ @ G 











Е. 1 Lg 为 商品 长 度 规格 ， 其 尺寸 系列 为 ; 











2.5mm, 3mm, 4mm, 5тт, 6mm, 8mm. 10mm, 12mm, 16mm, 


20mm, 25mm, 30mm, 35mm, 40mm, 45mm, 50mm, 55mm, 60mm, 65mm, 70mm, 80mm, 90mm, 100mm, 


110mm, 120mm, 


300mm, 


2. 力学 性 能 等 级 的 


据 协 议 。 对 了 


РЖ 





50. А4-50; d >39 时 根据 协议 ， 有 色 金 


对 光滑 头 部 。 
对 深 花 头 部 。 
emin =1. 145 


тіп тіп ° 


用 于 12.9 级 。 





选 
锈 


用 于 其 他 性 能 等 级 。 


130mm, 


择 : 对 于 钢 ，d <3mm 时 根据 协议 ; 3mm 039 тт 时 选 8.8、 





140mm 、 


150mm, 160mm, 


180mm, 200mm, 220mm, 240mm, 260mm, 280mm, 


10.9, 12.9; d >39mm 时 根 


钢 (参考 国标 GB/T 3098. 6—2000), 4=24mm 时 选 A270 A4-70; 24 < 4<39mm 时 选 A2- 


2. 内 六 角 平 圆 头 螺钉 
内 六 角 平 圆 头 螺钉 形状 和 尺寸 如 附 图 A-2 PR, GB/T 70. 2 一 2000 对 其 规格 和 尺寸 进行 
了 详细 的 规定 ， 如 附 表 A-2 所 示 。 如 螺纹 规格 d = M12 、 公 称 长 度 ! = 40mm、 人 性 能 等 级 为 
12.9 级 ， 表 面 氧 化 的 A 级 内 六 角 平 圆 头 螺钉 可 标记 为 “螺钉 СВ/Т 70.2 M12 x40”, 





属 CU2 СОЗ (参考 国标 GB/T 3098. 10 一 1993 ) 。 
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附 图 А-2 ”内 六 角 平 圆 头 螺钉 














































































































附 表 A-2 ”内 六 角 平 圆 头 螺钉 (摘自 GB/T 70. 2 一 2000) (单位 : mm) 
螺纹 规格 d M3 M4 М5 M6 M8 M10 M12 M16 
E P 0.5 0.7 0.8 1 1.25 1.5 1.75 2 

max 1.0 1.4 1.6 2 2.50 3.0 3.50 4 
“ min 0.5 0.7 0.8 1 1.25 1.5 1.75 2 
d. max 3.6 4.7 5.7 6.8 9.2 11.2 14.2 18.2 
max 5.7 7.60 9.50 10. 50 14. 00 17. 50 21.00 28. 00 
5 min 5.4 7.24 9.14 10.07 13.57 17. 07 20. 48 27.48 
е? min 2.3 2.87 3.44 4.58 5.72 6. 86 9. 15 11. 43 
max 1. 65 2. 20 2.75 3.3 4.4 5.5 6. 60 8. 80 
min 1. 40 1. 95 2.50 3.0 4.1 5.2 6. 24 8. 44 
r min 0.1 0.2 0.2 0.25 0.4 0.4 0.6 0.6 
公称 2 2.5 3 4 5 6 8 10 
@ 2. 045 2.56 3.071 4. 084 5. 084 6. 095 8.115 10. 115 
: ны © 2. 060 2.58 3. 080 4. 095 5. 140 6. 140 8. 175 10. 175 
min 2. 020 2. 52 3. 020 4. 020 5. 020 6. 020 8. 025 10. 025 
t min 1.04 1.3 1.56 2.08 2.6 3.12 4.16 5.2 
w min 0.2 0.3 0. 38 0. 74 1.05 1. 45 1.63 2.25 
Іл 6 ~12 8-16 10-30 | 10-30 | 10-40 | 16-40 | 16-50 | 20-50 
机 械 性 | 8.8 | 最 小 拉 | 3220 5620 9080 12900 23400 37100 53900 100000 
能 等 级 | 10.9 | 力 载荷 | 4180 7300 11800 16700 30500 48200 70200 130000 
( 钢 ) 12.9 АЈ 4910 8560 13800 19600 35700 56600 82400 154000 














Рей 
а 
rt 


主 :人称 为 商品 长 度 规格 ， 其 尺寸 系列 为 : 6mm, 8mm, 10mm, 12mm, 16mm, 20mm, 25mm, 30mm, 35mm, 
40mm, 45mm, 50mm, 

D ед =1.14$ 

© 用 于 12.9 级 。 

@ 用 于 其 他 性 能 等 级 。 

3. 六 角 头 螺栓 

GB/T 5782—2000 将 螺栓 按 性 能 等 级 分 为 A 级 、B 级 和 C 级 三 个 等 级 。 冲 模 中 常用 的 A 
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级 和 B 级 的 六 角 头 螺栓 ， 如 附 图 A-3 所 示 。 材 料 选 用 45 钢 ， 热 处 理 33 ~40HRC， 尺 寸 规格 
如 附 表 А-3 所 示 。 如 螺纹 规格 d = M10 mm, КЕ Г = 100mm 的 螺栓 可 标记 为 “螺栓 
GB/T 5782—2000 M10 x100”, 






































其 12:5 
7 Ч 
су 
x 2 
附 图 A-3 六角 头 螺栓 
附 表 A-3 ”六 角 头 螺栓 尺寸 表 
d 5 6 8 10 12 16 20 24 30 
T 形 槽 宽 6 8 10 12 14 18 22 28 36 
8 9 12 14 18 22 28 34 44 57 
D 12 16 20 25 30 38 46 58 75 
Н 4 5 6 7 9 12 14 16 20 
r< 0.4 0.6 1 
h 2.8 3.4 4.1 4.8 6.5 9 10.4 11.8 14.5 
Lo 14 16 20 25 30 40 50 60 70 
最 小 30 30 30 30 40 50 70 120 120 
最 大 80 80 80 80 100 120 160 200 200 



































注 :三 尺寸 系列 为 30mm、35mm、40mm 、45mm 、50mm 、60mm 、70mm 、80mm 90mm, 100mm, 120mm, 140mm, 
160mm, 180mm, 200mm, 


А.2 螺钉 的 许 用 载荷 





















































螺钉 的 许 用 载荷 如 附 表 А-4 所 示 。 
附 表 А-4 ”螺钉 的 许 用 载荷 
РРА 轴 向 许 用 载荷 AN 扳手 最 大 许 用 扭矩 |. 轴 向 许 用 载荷 /N 扳手 最 大 许 用 扭矩 
无 预先 锁 紧 | 在 载荷 下 锁 紧 | Z (N m) 无 预先 锁 紧 | 在 载荷 下 锁 紧 / (CN m) 

M4 M16 33000 25000 80 
M5 M20 52000 40000 160 
M6 4000 3100 4 M24 75000 58000 280 
М8 7400 5800 9.5 M30 92000 92000 550 
M10 11800 9200 18 M36 175000 135000 970 
M12 17200 13200 32 


























注 ， 表 中 螺钉 材料 为 35 号 钢 计算 值 。 
А.З 螺钉 的 选用 原则 
在 模具 设计 中 ， 选 用 螺钉 时 应 注意 以 下 几 个 方面 。 
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1) 螺钉 主要 承受 拉 应 力 ， 其 尺寸 及 数量 一 般 根 据 模板 厚度 和 其 他 的 设计 经 验 来 确定 ， 
中 、 小 型 模具 一 般 采 用 M6 、M8 M10 或 M12 等 ， 大 型 模具 可 选 M12 M16 或 更 大 规格 ,但 
是 选用 过 大 的 螺钉 也 会 给 攻 螺 纹 带 来 困难 。 根 据 模板 厚度 来 确定 螺钉 规格 时 可 以 参考 附 表 
А-5, 
附 表 А-5 ”螺钉 规格 的 选用 


ШААР H/mm <13 13 ~19 19 ~25 25 ~32 >35 





螺钉 规格 M4 M5 М5, M6 Мб, М8 М8, M10 M10, M12 

螺钉 要 按 具体 位 置 、 尽 量 在 被 固定 件 的 外 形 轮廓 附近 进行 均匀 布置 。 当 被 固定 件 为 圆 形 
时 ， 一 般 采 用 3 ~4 个 螺钉 ， 当 为 矩形 时 ， 一 般 采 用 4 ~6 个 螺钉 。 

2) 螺钉 拧 入 的 深度 不 能 太 浅 ， 否 则 紧 固 不 牢靠 ; 也 不 能 太 深 ,否则 拆 装 工作 量 大 。 对 
于 较 常 用 的 规格 ， 附 表 A-6 列 出 了 内 六 角 螺 钉 通过 孔 的 太 寸 ; 附 表 А-7 列 出 了 印 料 螺钉 孔 的 
斥 寸 。 螺 钉 和 销 钉 的 装配 尺寸 、 螺 钉 孔 最 小 深度 以 及 圆柱 的 配合 长 度 见 附 图 A4, ВТ 
|, ШЕГУ ПАЈА Р, ， 螺 钉 、 销 钉 距 离 工作 表面 及 外 边缘 的 距离 ， 均 不 应 过 小 ， 以 防 
降低 强度 ， 其 最 小 距离 见 附 表 А-8, ， 可 供 设 计时 参考 。 

3) 螺栓 用 来 联接 两 个 不 太 厚 的 ， 并 能 钻 成 通 孔 的 零件 ， 一 般 的 联接 方式 是 将 螺杆 穿 国 
两 个 零件 的 通 孔 ， 再 套 上 垫圈 。 


гта 























附 图 A4 塑料 模 螺 钉 、 销 钉 的 装配 尺寸 
(对 于 钢 , Н=а,; 对 于 铸铁 , H=1.5d,) 
附 表 A-6 ”内 六 角 螺 钉 通 过 孔 的 尺寸 (单位 : mm) 


























螺钉 孔 
Гал M6 M8 M10 M12 M16 M20 M24 
d 7 9 11.5 13.5 17.5 21.5 25.5 
р 11 13.5 16.5 19.5 25:3 3155 37:59 
Н 3 ~25 4 ~ 35 5 ~45 6 ~ 55 8 ~ 75 10 ~ 85 12 ~ 95 
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附 表 A-7 ШИНЖЛЭЛ (单位 : mm) 
а а 
| | 2 
Вэ š dz ü 
š T |. 
š š s 
< 站 a 
БЗ 
1-- T 
y 1 
二 < 
7] A 
l D 
a) b) 
h, 
d d, d, D 
圆柱 头 印 料 螺 钉 АЯН ЕТ 
М4 6 6.5 12 3.5 6 
M6 8 8.5 14 5 8 
М8 10 10.5 16 6 10 
М10 12 13 20 7 12 
М12 14 15 26 8 14 
М16 20 21 32 9 18 
М20 24 25 38 10 24 
ЇЕ: ад, =0.5di ， 使 用 垫 板 时 ，e 为 垫 板 厚度 ; 在 对 模板 进行 扩 孔 的 情况 下 (ПЕ a л), H=h +h, +4; 在 使 用 
热 板 时 (如 图 b 所 示 ) ， 可 将 模板 全 部 打通 ; 75-08 ИН ҮЕ, В- ӨЛ АЛ НОЕ Е, D 可 以 按 螺钉 头 部 外 径 




















配 钼 ， 放 大 的 参考 数值 列 于 表 中 。 
A.4 模具 常用 销 钉 及 选用 


模具 常用 销 钉 按 类 型 来 说 ， 主 要 有 圆柱 销 和 圆锥 销 两 类 。 圆 柱 销 按照 制作 材料 可 分 为 不 
深 火 硬 钢 和 奥 氏 体 不 锈 钢 圆 柱 销 以 及 滩 硬 钢 和 马 氏 体 不 锈 钢 圆柱 销 两 类 ， 按 照 有 无 内 螺纹 可 
分 为 普通 圆柱 销 和 内 螺纹 圆柱 销 两 类 。 圆 锥 销 则 分 为 普通 圆锥 销 和 内 螺纹 圆锥 销 。 

模具 中 的 销 钉 用 于 连接 两 个 带 通 孔 的 零件 ， 起 定位 作用 承受 一 般 的 错 移 力 。 同 一 个 组 合 
的 圆柱 销 不 少 于 两 个 ， 尽 量 置 于 被 固定 件 的 外 形 轮 廓 附近 ， 一 般 离 模具 丸 口 较 远 且 尽 量 错开 
布置 ， 以 保证 定位 可 靠 。 对 于 中 、 小 型 模具 ， 一 般 选 用 vd N 6mm, 8mm, 10mm, 12mm 等 
几 种 尺寸 。 错 移 力 较 大 的 情况 可 适当 选 大 一 些 的 尺寸 。 圆 柱 销 的 配合 深度 一 般 不 小 于 其 直径 
的 两 倍 ， 也 不 宜 太 深 。 

螺钉 和 销 钉 的 装配 尺寸 、 螺 钉 旋 进 的 最 小 深度 、 螺 钉 孔 最 小 深度 以 及 圆柱 销 的 配合 长 度 
见 附 图 A4。 螺 条 之 间 、 螺 和 钉 与 销 钉 之 间 的 距离 。 螺 条、 销 钉 距离 工作 表面 及 外 边缘 的 距 
离 ， 均 不 应 过 小 ， 以 防 降低 强度 ， 其 最 小 距离 见 附 表 A-8 ， 可 供 设 计时 参考 。 圆 柱 销 钉 孔 的 
形式 及 其 装配 尺寸 如 附 表 A-9 所 示 。 
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附 表 А-8 ”螺钉 孔 、 销 钉 孔 的 最 小 距离 (单位 : mm) 
ФЕЯ, 
螺钉 孔 M6 M8 M10 M12 М16 М20 М24 
МЭХ 10 12 14 16 20 25 30 
А 
ЖК 8 10 11 13 16 20 25 
B Wk 12 14 17 19 24 28 35 
REK 5 
C 
ЖК 3 
销 钉 孔 фа 46 中 8 中 10 中 12 中 16 ф20 
Wk 7 9 11 12 15 16 20 
р 
ЖИ 4 6 7 8 10 13 16 
附 表 A-9 圆柱 销 钉 孔 的 形式 及 其 装配 尺寸 
а 
Je А 1 
装配 形式 2 “| 
mh 
D2 
MEHAR ER mm 版 2 厚 超 过 50mm НУ, . мм) 交 厚 或 其 
с a ар А р T ne ия Ha 
Р тис р ”| 采用 阶梯 销 孔 , жр, d А8, A 
说 明 | 在 板 1 中 可 全 长 配合 , 在 |0.5d + (0.5 ~ 1) mm; 孔 形 式 ， 此 时 最 好 采用 带 














-2) 4 





板 2 中 的 长 度 工 = (1.5 


L= (1.5-2) d; s=3 < 


Smm 





螺 孔 攻 螺 纹 之 前 的 钻 孔 : 
1) 当 螺 距 ¿< 1mm 时 ， do = dy -to 
2) 当 螺 距 1 >l1mm 时 , 4,-4,- (1.04-1.06) t, 
式 中 4d 一 一 钻 筷 直径 ，mm; 
dv 一 一 螺纹 标 称 直径 ，mm。 


1. 普通 圆柱 销 








+ (0.5~1) mm, L > 
(15-2) 4 





螺纹 的 销 钉 , L = (1.5 ~ 
2) d 


普通 圆柱 销 如 附 图 A-5 所 示 ， 其 材料 一 般 选 用 不 湾 硬 钢 和 奥 氏 体 不 锈 钢 ， 规 格 由 СВ/Т 
119. 1 一 2000 做 出 规定 ， 如 附 表 A-10 所 示 。 
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标记 示例 
公称 直径 d = 6mm， 人 公差 为 m6， 公 称 长 度 1 = 30mm, 
材料 为 钢 ， 不 经 洲 火 ， 不 经 表面 处 理 的 圆柱 销 的 标记 : 
# GB/T119.1 6m6 x30 
公称 直径 d =6mm, AZN m6, 公称 长 度 1 = 30mm， 
材料 为 Al 组 奥 氏 体 不 锈 钢 ,表面 简单 处 理 的 圆柱 销 的 标 — Ш А5 ЖИ ИЖИЙ 
іс: 不 锈 钢 普通 圆柱 销 
# СВ/Т 119.1 6m6 x30 一 Al 
附 表 A-10 ”不济 硬 钢 和 奥 氏 体 不 锈 钢 普 通 圆柱 销 (摘自 GB/T 119. 1 一 2000) 
(单位 : mm) 
d (m6/h8) 06 0,8 1 |1.2 1.5] 2 2.513 4 5 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 25 | 30 | 40 50 








































































































c = 0.120.16 0.2 0. 2510.3 (0. 3510.4 |0. 5 0. 630.8 11.2 1.6 2 2.5 3 13.51 4 5 6.3 | 8 
1 

(商品 长 2-12-14-14-(4-16-(6-18-18-10-12-14-18-122-126-15-150-(60-10-(95- 
БН 6 8 110 | 12 | 16 | 20 | 24 | 30 (40 | 50 | 60 | 80 | 95 |140 180 |200 | 200 |200 |200 | 200 

度 范围 ) 








45. 50. 55. 60, 65, 70, 75, 80, 85, 90, 95, 100, 120, 140, 160, 180, 、200mm。 公 称 长 度 大 于 200mm， 
按 20mm 递增 。 
2. 硬度 钢 为 125 -245НУЗ30: 奥 氏 体 不 锈 钢 为 210 ~ 280HV30。 
3. 表面 粗糙 度 ; 公差 m6: Ra<0. 8pym; 公差 h8: Ra<1.6pm。 
© ”其 他 公差 由 供需 双方 协议 。 
2. 普通 圆锥 销 
普通 圆锥 销 如 附 图 A-6 所 示 ， 其 尺寸 规格 由 GB/T 117—2000 做 出 规定 ， 如 附 表 A-11 所 示 。 
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附 图 A-6 普通 圆锥 销 





















































附 表 A-11 普通 圆锥 销 (摘自 GBZT119. 1 一 2000) (单位 : mm) 

d (0%) 0.6 0.8 1 1-2 1.5 2 2.5 3 4 5 
a= 0.08 0.1 0.12 | 0.16 0.2 0.25 0.3 0.4 0.5 0.63 
l 4~ 5 = 6- 6- 8- 10 ~ 10 ~ 12 ~ 14 ~ 18 ~ 
(商品 长 度 范 围 ) 8 12 16 20 24 35 35 45 55 60 
а (ш09) 6 8 10 12 16 20 25 30 40 50 
a= 0.8 1 1.2 1.6 2 2.5 3 4 5 6.3 
l 22 ~ 22 ~ 26 ~ 32 ~ 40 ~ 45 ~ 50 ~ 55 ~ 60 ~ 65 ~ 
(商品 长 度 范 围 ) 90 120 160 180 200 200 200 200 200 200 

ЇЕ: 1. 1 系列 (公称 尺寸 ) 为 2、3、4、5、6、8、10、12 14, 16, 18, 20, 22, 24, 26, 28, 30, 32, 35, 40. 











45. 50. 55. 60. 65. 70. 75. 80, 85, 90, 95, 100, 120, 140, 160, 180, 、200mm ， 公 称 长 度 大 于 200mm， 
FÈ 20mm 递增 。 
2. МЖ: Ү12, Ү15, 35 (28 ~ 38HRC)、45 (38 ~ 46HRC ) 30CrMnSiA (35 ~ 41HRC ) 、1Crl3 20113, 
Crl7Ni2 、0Crl18Ni9Ti。 
3. A 型 (HK): 锥 面 表面 粗糙 度 Ra =0. 8pm; B 型 (切削 或 冷 铀 ) : 锥 面 表面 粗糙 度 Ra =3.2hmo。 
Q ”其 他 公差 由 供需 双方 协议 。 
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标记 示例 

公称 直径 d =6mm、 公 称 长 度 ! =30mm、 材 料 为 35 钢 、 热 处 理 人 硬度 28 ~ 38HRC、 表 面 
氧化 处 理 的 A 型 圆锥 销 的 标记 : 

销 СВ/Т 117 6x30 


附录 B 模具 专业 常用 网 络 站 点 


1) Һир: //plasticmould. net/index. htm (中 国 塑料 模具 网 ) ， 专 业 模具 行业 信息 网 站 ， 提 
供 产 品 供求 信息 ， 企 业 名 录 ， 塑 料 收 索 ， 展 会 信息 等 。 

2) Һир: //www. plasticmachine. com ( 中国 塑 料 机 械 网 ) 

3) http: //www. mould. net. сп (中 国 模具 网 ) 模具 行业 咨询 、 产 品 信息 ， 模 具 设 计 等 资 
料 。 

4) http: //шисаа. sjtu. edu. cn (模具 CAD 国家 工程 研究 中 心 ) 合作 领域 包括 : 在 模具 
CAD/CAM 方面 进行 合作 研究 、 开 发 和 成 果 转 让 ; 在 温 、 冷 、 挤 压 等 塑性 加 工 方法 领域 进行 
合作 研究 、 开 发 和 成 果 转 让 ; 模具 特种 加 工 技术 。 接 受 国 内 外 来 料 加 工 ， 来 样 生产 ; 同 国内 
外 企业 、 科 研 单位 进行 合作 研究 或 合资 经 营 。 

5) http: //www. cdmia. com. cn ( 中 国 模具 工业 信息 网 ) ， 收 录 了 模具 行业 涉及 的 有 关 标 
准 文献 信息 。 

6) http: //www. china. machine365. com ( 中 华 机 械 网 ) 业内 企业 信息 、 产 品 信息 、 专 业 
技术 等 。 

7) Һир: //сп, plasticmould. net (中 国 塑料 模具 网 ) 涵盖 企业 名 录 、 行 业 动 态 、 模 具 技 

、 供 求 信息 、 模 具 论坛 等 。 其 分 类 索引 包含 : 注射 模具 、 冲 压 模 具 、 压 和 铸模 具 、 特 种 模 
、 其 他 模具 、 电 加 工 设备 、 机 加 工 设备 、 备 件 耗 材 、 刀 具 工 具 CAD/CAM 软件 、 模 具 材 
料 、 模 具 配 件 、 专 业 加 工 、 成 型 机 械 、 模 制 产品 、 行 业 协会 、 媒 体 展会 、 科 研 培训 、 测 绘 设 
计 、 其 他 相关 等 。 

8) http: //www. e-mold. сот. сп/уіапѓа. him (〈 华 塑 软件 研究 中 心 ) 。 注 射 模 软 件 的 发 展 可 
划分 为 三 个 阶段 ， 第 一 个 阶段 是 开发 独立 运行 的 注射 过 程 模拟 软件 ， 第 二 阶段 是 二 维 模具 设 
计 软 件 与 模拟 软件 的 集成 ， 第 三 阶段 是 三 维 模具 设计 和 制造 软件 与 软件 模拟 的 集成 。 该 站 点 
主要 介绍 几 个 发 展 阶 段 的 工作 内 容 、 特 点 及 发 展 趋向 。 

9) Һир: //www. cimtshow. com (中 国 国 际 机 械 展 览 会 -产品 数据 库 ) 

10) Һир: //www. сһіпа-тасһіпе. com. cn/default. asp (中 国 机 械 网 ) 。 























ш > 





11) Һир: //www. china-mold. net (中 国 模 塑 网 ) 提供 模具 信息 、 设备 信息 、 原 料 信 息 、 
软件 信息 、 其 他 信息 、 模 塑 引擎 、 模 塑 精 品 等 内 容 。 


12) http: //www. ichnovo. com. cn ( 智 造 网 ) 。 


13) Һир: //www. e-works. net. cn (中 国 制 造 业 信息 化 门户 ) 。 
14) Һир: //www. chinaforge. org. cn (ҮР ЖИР) 
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附录 C ”模具 专业 常用 大 型 网 络 数 据 库 


1)《 中 国 模具 设计 大 — 典 数据 库 》 由 模具 材料 工程 数据 库 ， 模具 设计 基础 标准 数据 库 ， 
塑料 设计 数据 库 、 模 设计 数据 库 、 设 计数 据 库 、 制 造 工艺 装备 与 压铸 模 设 计数 据 库 等 内 容 构 
成 。 模 具 材 料 工 程 数据 库 主要 汇总 了 中 国 、 上 日本、 韩国、 美国、 德国、 英国 、 法 国 、 俄 罗 
斯 、 瑞 典 等 国家 (或 组 织 ) 常用 冷 作 模具 钢 、 热 作 模具 钢 、 塑 料 模 具 钢 的 钢 号 、 特 点 与 应 
用 、 化 学 成 分 、 物 理性 能 、 热 加 工 与 热处理 规范 、 力 学 性 能 、 工 艺 性 能 、 选 择 实例 、 采 购 渠 
道 等 数据 ; 模具 设计 基础 标准 数据 库 主要 包括 知识 制图 、 公 差 与 配合 、 形 位 公差 、 表 面 粗 糙 
度 等 最 新 标准 内 容 ; 塑料 模 、 冲 模 、 锻 模 、 银 造 工艺 装备 与 压铸 模 设 计数 据 库 汇总 各 类 模具 
标准 模 架 ， 模 具 标准 件 与 技术 条 件 的 相关 数据 和 图 表 。 

2) 超星 数字 图 书馆 ， 内 容 涵盖 机 械 、 计 算 机 、 电 子 、 经 济 等 50 多 类 目 ， 共 包含 电子 图 
书 30 多 万 册 。 

3)《 中 文科 技 期 刊 全 文 数 据 库 》， 由 重庆 维普 公司 开发 ， 内 容 涵盖 了 1989 年 以 来 的 国内 
发 行 的 期 刊 和 杂志 8000 余 种 ， 其 中 包括 国内 公开 发 行 的 各 种 模具 类 期 刊 若干 种 。 提 供 了 关 
键 词 、 刊 名 、 人 作者、 机构 、 文 摘 等 8 种 检索 入 口 ， 支 持 布尔 逻辑 检索 ， 提 供 二 次 建设 及 高 级 
检索 ， 检 索 结 果 可 分 为 题 录 、 文 摘 及 全 文 形式 。 它 是 目前 国内 文献 信息 检索 最 常用 的 工具 。 

4)《 制 造 业 资源 数据 库 》 包 括 机 车 资源 数据 库 、 刀 具 资 源 数 据 库 、 夹 具 资 源 数据 库 、 
量具 资源 数据 库 、 模 具 标 准 件数 据 库 、 加 工 工 步 顺 序 策略 知识 库 、 工 步 资 源 数 据 库 、 冲 压 设 
计数 据 库 、 特 征 型 面 加工 方 法 创 成 知识 库 、 加 工 能 力 策略 知识 、 标 准 模具 部 件数 据 库 、 数 控 
机 床 标准 件数 据 库 、 夹 具 标 准 件 数据 库 、 切 前 用 量 数据 库 、 焊 接 数据 等 。 

5)《 中 国 科 学 技术 成 果 数 据 库 》 收 集 个 省 市 部 委 科 技 管理 部 门 鉴定 后 报国 家 科 委 成 果 ， 
以 及 火星 计划 成 果 。 内 容 包括 项 目 名 称 、 研 制 人 、 通 信和 方式 、 鉴 定时 间 及 应 用 范围 、 技 术 指 
标 、 转 让 条 件 等 ， 每 年 3 月 更 新 一 次 ， 容 量 240118 条 。 

6)《 中 国 机 械 工程 文摘 数据 库 》 收 录 了 全 国 机 电 仪表 行业 各 类 期 刊 约 750 种 以 上 的 专业 
文献 ， 各 种 专题 文献 、 会 议论 文 、 专 利 。 属 于 文摘 数据 库 ， 半 年 更 新 一 次 。 

7)《 中 国 机 械 设计 大 典 数据 库 》 由 基础 标准 零 部件 设 计 机 械 传动 设计 等 三 个 数据 库 和 
机 械 设计 大 典 等 构成 。 数 据 库 部 分 主要 由 技术 制图 、 公 差 与 配合 、 形 位 公差 、 表 面 结构 、 螺 
纹 、 设 计 要 素 、 连 接 件 、 滑 动 轴承 、 滚 动 轴承 、 齿 轮 传动 、 带 传动 、 链 传动 等 近年 来 最 新 的 
国际 标准 国家 标准 行业 标准 技术 规范 和 最 新 产品 数据 构成 。 

8)《 中 国 科 技 信息 机 构 数 据 库 》 收录 了 我 国 2000 多 家 科技 信息 机 构 和 高 校 图 书 情报 单 
位 的 详尽 信息 ， 是 科技 信息 界 相互 交流 、 促 进 合作 的 重要 工具 ， 共 有 2239 条 记录 。 

9)《 全 国 科技 成 果 交 易 信息 数据 库 》 是 全 国 第 一 个 大 型 的 实用 的 事实 型 数据 库 ， 主 要 
收集 全 国 各 地 设计 、 研 究 单位 、 工 矿 企业 事业 单位 研制 的 实用 科技 成 果 。 其 内 容 项 目 包 括 项 
目 名 称 、 研 制 人 、 通 信 方 式 、 鉴 定时 间 及 应 用 范围 、 技 术 指标 、 转 让 条 件 等 18 项 数据 ， 总 
录 数 为 121583 。 

10)《 铸 压 数 据 库 》(FS-Bsde) 是 目前 锻压 行业 中 涵盖 面 广 、 收 录 数 据 最 多 的 工程 数据 库 ， 
主要 包含 锻件 设计 、 工 艺 设 计 和 模具 设计 过 程 中 必要 的 设计 参数 、 设 计 准 则 和 参照 标准 ， 以 及 
锻件 材料 、 锯 压 设备 、 锻 奈 生 产 过 程 中 质量 管理 、 锯 压 生 产 的 准备 和 实施 等 基础 信息 。 
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附录 р 模具 专业 常用 专利 文献 


1) http: /A/www. sipo. gov. сп (中 国 国 家 知识 产权 局 政府 网 站 ) 是 知识 产权 综合 性 服务 
网 站 ， 集 各 种 专利 服务 于 一 体 ， 内 容 涵盖 1985 年 以 来 中 国 专利 ， 可 免费 获取 全 文 。 

2) http: //www. patent. сот. cn (中 国 专利 信息 网 ) 可 免费 检索 近期 的 相关 专科 、 标 题 、 
摘要 ， 甚 至 是 每 篇 专利 的 首页 。 检 索 方式 包括 简单 检索 、 专 利 号 检索 、 布 尔 检索 、 高 级 检索 
等 。 

3) http: // ууу, cnipr сот (中 国 知识 产权 网 ) 收录 了 1985 年 以 来 的 中 国 专利 ， 可 免费 
今 索 文摘 信息 。 

4) http: //www. lst. com. cn (中 国 发 明 专 利 技术 信息 网 ) 与 《发 明 与 革新 》 杂 志 社 为 
合作 伙伴 ， 提 供 专 利 检索 、 专 利 快讯 、 好 书 及 相关 网 站 推荐 、 网 上 救助 等 服务 。 

5) http: //scitchinfo. wanfangdate. сот. cn (万 方 数据 库 中 的 成 果 专 利 库 ) 该 成 果 专 利 库 
共有 9 个 数据 库 ，60 多 万 条 记录 。 主 要 内 容 为 国内 的 科技 成 果 、 专 利 技术 以 及 国家 级 科技 
项 目 。 

6) 世界 知识 产权 组 织 数字 图 书馆 (PDL) 提供 世界 各 国 专利 数据 库 检索 ， 包 括 РТС E 
际 专利 数据 库 、 中 国 专利 英文 数据 库 、 印 度 专利 数据 库 、 美 国 专利 数据 库 、 加 拿 大 专利 数据 
库 、 欧 洲 专 利 数据 库 、 法 国 专利 数据 库 、JOPAL 科技 期 刊 数据 库 ，DOPALES 专利 数据 库 ， 
MADRID 设计 数据 库 等 。 

7) http: //www. micropat сот (Micro patent) 是 世界 上 最 大 的 网 上 专利 信息 地 址 ， 可 免 
费 获取 1974 年 以 来 的 所 有 美国 专利 文献 ，1992 年 以 来 的 欧洲 专利 和 1988 年 以 来 的 世界 专 
利 。 

8) http: //ер. espacenet. com (欧洲 专利 局 专利 信息 网 ) 基于 WEB 的 网 上 免费 专利 信息 
数据 库 检 索 系 统 ， 可 提供 对 世界 上 50 多 个 国家 专利 信息 的 网 上 免费 检索 。 

9) http: //www. delphion. сот (IBM 知识 产权 信息 网 ) 可 检索 美国 专利 数据 库 、 日 本 专 
利 数据 库 、 欧 洲 专 利 数据 库 和 PTC 国际 专利 数据 库 。 

10) http: //www. jpo. go. јр (日 本 专利 数据 库 ) 收录 了 自 1994 年 以 来 公开 的 日 本 专利 
的 题 录 和 摘要 ， 提 供 日 、 英 两 种 语言 检索 。 


附录 E 模具 的 价格 估算 与 结算 方式 






































E.1 模具 价格 的 估算 方法 


1. 比例 系数 法 
模具 价格 由 下 列 各 项 组 成 : 
模具 价格 = 材料 费 + 设计 费 + 加 工 费 与 利润 + 试 模 费 + 包装 运输 费 + 增值 税 
其 中 : 材料 费 (包括 材料 和 标准 件 ) 约 占 模具 总 费用 的 30% ; 
设计 费 约 占 模具 总 费用 的 5% ; 
加 工 费 (包括 管理 费 ) 与 利润 约 占 模具 总 费用 的 40% ~ 50% ; 
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试 模 费 ， 大 中 型 模具 可 控制 在 3% 左右 ， 小 型 精密 模具 可 控制 在 5% 左右; 
包装 运输 费 可 按 实际 计算 或 按 3% 计算 ; 
增值 税 占 模 具 总 价格 的 17% 。 

2. 材料 系数 法 

根据 模具 扩 十 和 材料 价格 由 下 式 估算 : 

模具 价格 = (3 ~4) x 材 料 费 

系数 大 小 根据 模具 精度 和 复杂 程度 确定 ， 如 塑料 注射 模 中 有 侧 向 抽 芯 机 构 (包括 斜 推 

FF) 的 模具 其 价格 至 少 要 取材 料 费 的 4 倍 。 


Е.2 模具 报价 及 模具 价格 


1. 模具 报价 单 的 填写 

模具 价格 估算 后 ， 一 般 要 以 报价 单 的 形式 向 外 报价 。 报 价 单 的 主要 内 容 有 : 模具 报价 、 
周期 、 要 求 达到 的 模 次 (寿命 )、 对 模具 的 技术 要 求 与 条 件 、 付 款 方式 及 结算 方式 以 及 保修 
期 等 。 

2. 模具 报价 与 模具 估算 价格 的 关系 

模具 的 报价 往往 并 非 模具 最 后 的 价格 。 报 价 是 讲究 策略 的 ， 正 确 与 否 ， 直 接 影 响 模具 的 
价格 ， 影 响 到 模具 利润 的 高 低 ， 影 响 到 所 采用 的 模具 生产 技术 管理 等 水 平 的 发 挥 。 

3. 模具 价格 与 模具 报价 的 关系 

模具 价格 是 经 过 双方 认可 且 签 订 在 合同 上 的 价格 。 这 时 形成 的 模具 价格 ， 有 可 能 高 于 佑 
价 或 低 于 估价 ， 通 常 都 低 于 报价 。 当 商讨 的 模具 价格 低 于 横 具 的 保本 价格 时 ， 需 重新 提出 修 
改 模具 要 求 、 条 件 、 方 案 等 ， 降 低 一 些 要 求 ， 以 期 可 能 降低 模具 成 本 ， 重 新 估算 后 ， 再 签订 
模具 价格 合同 。 

应 当 指 出 ,模具 是 属于 科技 含量 较 高 的 专用 产品 ， 不 应 当 用 低 价 ， 其 至 是 用 亏本 价 去 迎 
合 客户 ， 而 是 应 该 做 到 优质 优 价 ， 把 保证 模具 的 质量 、 精 度 、 寿 命 放 在 第 一 位 ， 而 不 应 把 模 
具 价格 看 得 过 重 ， 和 否则 ， 容 易 引起 误导 。 追 求 低 价 模具 ， 就 较 难 保证 模具 的 质量 、 精 度 和 寿 
































» 


Ез ”模具 的 结算 方式 


模具 的 结算 是 模具 设计 制造 的 最 终 目 的 。 模 具 的 价格 也 以 最 终结 算 到 的 价格 为 准 ， 即 结 
价 才 是 最 终 实际 的 模具 价格 。 

按 惯例 ， 结 算 方式 一 般 有 以 下 几 种 : 

G) “AW RAR 即 模具 合同 签订 生效 之 日 起 ， 即 预付 全 款 的 60% ,剩余 的 4096 
竺 模具 试 模 合 格 后 ， 再 结 清 。 

(2)“ 五 五 ” 式 结算 ”模具 合同 签订 开始 之 日 ， 即 预付 模具 价款 50% ， 其 余 50% 待 模 
具 试 模 验 收 合格 后 ， 再 付 清 。 

(3)“ 四 三 三 ” 式 结算 ”模具 合同 签订 生效 之 日 预付 模具 价格 款 的 40% ， 第 一 次 试 模 
后 ， 再 付 30% 的 模具 价格 款 。 剩 下 的 30% 于 模具 生产 一 段 时 间 后 ， 常 常 是 产品 出 第 一 批 货 
后 结 清 。 这 种 结算 方式 在 珠江 三 角 洲 地 区 比较 普遍 。 

(4)“ 三 四 三 ” 式 结算 ”模具 合同 签订 生效 之 日 预付 模具 价格 款 的 30% ， 等 参与 设计 
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会 审 、 模 具 材 料 备 料 到 位 ， 开 始 加 工时 ， 再 付 40% 的 模具 价格 款 。 剩 余 的 30% 等 模具 合格 
交付 使 用 后 ， 一 周 内 付 清 。 





附录 了 模具 常用 英语 词汇 


Е1 报价 单 常用 词汇 


administrative expense, overhead ”管理 费用 
after service, customer service “售后 服务 
assembling cost ”装配 费用 

bill of Materials (BOM) ”物料 清单 
cash in advance ”预付 现金 





cheque 258 

coefficient, factor 系数 

cost 成 本 

cost and freight (C&F) ЈА ИМК 
cost of material ”材料 费 

deferred payment ”分 期 付款 
deferred shipment 分 期 装运 
delivery K 

delivery on spot ”当场 交 货 

delivery order ZER% 

delivery time, Due-date 221) 
EDM апа W/C cost 电 加 工 费 用 
Foreign ра 外 汇 

invoice ” 发票， 货物 清单 

L/C (Letter of Credit) ”信用 状况 
machine cost ”机 加 工 费 用 
manufacturing cost ”制造 成 本 
manufacturing expense ”制造 费用 
margin ，Profit 利润 

net sales ”销售 额 

net weight ”净重 

offer 报价 

order 订单 

package 包装 物 

packing 包装 

partial shipment ”分 批 装 船 (分 批 装 运 ) 
payment method ”付款 方式 
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port of destination ”目的 地 港 
port of trans shipment ”转口 港 
price 价格 

product profit ”产品 利润 
profit rate ЖИ 

prompt delivery ”即时 交 货 
purchase IWA, XI 
quotation 报价 

quotation sheet 报价 单 

raw materials ”原材料 
remittance ”汇款 

research and development cot 技术 开发 费 
supplier, Vendor 供应 商 
sales 总 价 

sales expense ”销售 费用 
shipping ”运输 

specification ”规格 

subcontract ”外 购 ， 外 协 

T/T (Telegraphic Transfer) 电汇 
tax 税收 

tax rate 税率 

testing cost ”调试 费用 

tooling design 模具 设计 

total 总计 


total cost ”生产 成 本 
F.2 冲压 模具 词汇 


back plate 5 

ball guide post sets ”滚珠 导向 组 件 
bending ”弯曲 

bolt ”螺栓 

bottom block ГЭД 

compound die 复合 模 

cutting die, Blanking die 0 
die HR, RA 

die back plate Ш 

die heigh 闭 模 高 度 

die insert [UI EER 

die plate [HI ХН. 
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dome Hi] 

emboss MK 

fine blanking 精密 冲 裁 

forming 成形 

guide Lift Sets АФЕРИ 
guide ріп ЯА 

inner guiding post ”内 导 柱 

insert KATE, FRIR 

lifter guide pin ” 挫 料 导 正 销 

lifter Pin 95 

lower die base, lower die shoe 下 模 座 
non standard part” 非 标准 件 

outer guiding post К 

pierce Ж. 

ріп #5 

progressive die, Follow (-оп) іе 连续 模 ， 级 进 模 
punch WK, рй 

spare parts, Buffer 备品 

spring BR 

standard part ”标准 件 

stripper bolts ШИ 

stripper guide bushing 5 9:2 
stripper guide Pin ЩЖ А 
stripper plate HEHE 

stripper back plate 0 
trimming cut 9071 

upper die base, upper die shoe 上 模 座 


Е.З 型 腔 模 词汇 


А plate ХХ, АЛЬ 

accurate die casting ”精密 压铸 

angle ріп, Finger cam ИН 

B plate 动 模 模板 ，B 板 

backing plate, support plate ”支承 板 

bottom clamp plate, moving clamp plate 底板， 动 模 座 板 
cavity, cavity block W, [1 

cavity-retainer plate HHR [ХЕ 5. 

cavity splits Эг 

clog-leg cam #545 
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cooling channel, cooling line 冷却 通道 

соте #00 

core-retainer plate 型 蕊 固定 板 

соге splits ”型 芯 拼 块 

die casting ”压铸 

disk gate Ж H 

edge gate Ш I 

ejector guide pillar, ejector guide ріп 推 板 导 柱 
ejector pad #9 

ejector ріп ЖТ 

ejector ріп with cylindrical head ”圆柱 头 推 杆 
ejector plate ЖХ 

ejector retainer plate “ 推 杆 固定 板 

ejector sleeve Jf 

ejector tie rod ”连接 推 杆 

fan gate ЈП 

finger guide plate БН Sp R 

fixed clamp plate, top clamping plate, Top plate ХЕМ А 
fixed compression mould 国定 式 压缩 模 

fixed transfer тоша 国定 式 压 注 模 

flash mould 海 式 压缩 模 

flat ejector ріп МЖЖ 

gating insert éH ЭМ 

guide bush, guide bushing 582 

guide pillar, guide pin HÈ 

heater )ШХ 

heating plate ”加 热 板 

heel block, wedge block Ї Ik 

horizontal parting line 水 平分 型 面 ( 线 ) 
hot-runner manifold ”热流 道 板 ( 柱 ) 

injection moulding/molding 注射 成 形 

injection тоша for thermoplastics ”热塑性 塑料 注射 模 
injection тоша for thermosets ”热固性 塑料 注射 模 
insert, mould insert ХЇЇ 

insulated runner mould 绝热 流 道 模 

leaning gliding block RHEI 

length bolt, puller bolt ХЕ 

locating ring 定位 圈 ， 限 位 零件 

lower clamping plate 下 模 座 板 
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lower mould, lower half 下 模 

mould/mold base Ж 

mould plate ”模板 

movable mould (moving half) 动 模 

pin-point gate 010 

2-plate mold/mould 二 板 模 

3-plate mold/mould 三 板 模 

return pin, push hack pin 复位 杆 ， 回 针 〈 回 销 ) 
stationary mould (fixed half) ХЕ 

shoulder guide bushing HEE 〈 带 肩 导 套 ) 

shut height 闭合 高 度 

spacer plate, spacer parallel 78 2, Hik 

straight bushing, straight guide bush HFE 
stripper plate JEJR 

top clamp plate, top plate, fixed clamp plate ”面板 ， 定 模 座 板 


Е.4 模具 加 工 词汇 


assembly drawing ”装配 图 

auxiliary service equipment ”辅助 加 工 设备 
boring #*fL 

CAD ”计算 机 辅助 设计 

CAE 计算 机 辅助 工程 

САМ 计算 机 辅助 制造 

CNC milling machine CNC 铣床 
conventional machining 常规 机 加 工 

copy grinding machine 00 Ж 

copy lathe ” 仿 形 车 床 

copy milling machine 仿 形 铣床 

copy shaping machine 仿 形 刨床 
cylindrical grinding machine МАЖ 

3D coordinate measurement 三维 坐 标 测量 
3D modeling 三 维 建 模 

direct Numerical Control (DNC) 直接 数字 控制 
die spotting machine 1, 

drilling ERKI 

EDM 放电 机 ， 电 火花 加 工 

engraving machine ”雕刻 机 

finished product 成 品 

finishing 精 加 工 
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form grinding machine ”成形 磨床 

graphite machine 石墨 加 工 机 

grinding 0] 

high speed machine 高速 加 工 

horizontal boring machine СО TLÆL 
horizontal roachine center ВРК T Л 4» 
internal cylindrical machine 内 圆 磨 床 

lap machine ”研磨 机 

lathe Ж 

machining center 加 工 中 心 

milling 铣削 

multi model miller JERBE 

NC drilling machine 数控 钻床 

NC grinding machine 数控 磨床 

NC lathe ”数控 车 床 

NC programming ”数控 程序 编制 

optical projection profile grinding machine 光学 曲线 磨床 
plane fJ 

polishing 抛光 

profile grinding machine ”投影 磨床 

rough machining ЖТ. 

semi-finished goods ”半成品 

surface grinder, Surface grinding machine 平面 磨床 
try machine WHL 

universal tool grinding machine “万 能 工具 磨床 
vertical machine center 立 式 加 工 中 心 

wire Cutting 2107170 ІГ. 


Е.5 模具 材料 词汇 


alloy tool stel 合金 工具 钢 
aluminium alloy #9 
bearing alloy 轴承 合 
blister steel БОС 
bonderized steel sheet ЛИ МЛ 
carbon tool steel WR TAS 

cold work die steel ИО 
forging die steel 9 

hard alloy stel 超 硬 合 金 钢 

high speed tool steel 高速 工具 钢 








s> 
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hot work die steel 热 锯 模 用 钢 
marging steel ” 马 氏 体高 强度 热处理 钢 
mild steel (К 

silicon steel sheet ”硅钢 板 

stainless steel 不 锈 钢 


F.6 热处理 词汇 


ageing ”时 效 

age hardening 时效 便 化 

air hardening ЗҮГ 
annealing 退火 

barrel plating RE 

box annealing 箱 型 退火 

box carburizing ” 封 箱 渗 碳 
carburizing ” 渗 碳 

chemical plating ”化 学 电镀 
chemical vapor deposition (CVD) ”化 学 蒸 镀 
decarburization КБ 
decarburizing ЊЕ K 
diffusion annealing 扩散 退火 
electrolytic hardening ЊК 
hardening K 

heat treatment ”热处理 

ion carburizing ”离子 渗 碳 处 理 
isothermal annealing ”等 温 退 火 





low temperature annealing ”低温 退火 
nitriding ” 氮 化 处 理 

physical vapor deposition ( PVD) 08 4% 
plasma nitriding ”离子 氮 化 

salt bath quenching БЕТ ЭХ 
seasoning ”时效 处 理 

sintering ”烧结 

softening ”软化 处 理 

surface hardening 表面 硬化 处 理 
tempering [H| K 

thermal refining 调 质 处 理 

vacuum heat treatment ”真空 热处理 
water quenching ЇГ 
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附录 G 常用 计算 公式 


常用 金属 材料 质量 计算 公式 


稼 用 金属 材料 质量 计算 公式 

圆 钢 质量 (kg) =0. 00617 x 直径 x 直径 x 长 度 

方 钢 质量 (kg) -0.00785 x 边 宽 x 边 宽 x 长 度 

六 角钢 质量 (ke) -0.0068 х 对 边 宽 x 对 边 宽 x 长 度 
八角 钢 质 量 (ke) -0.0065 х 对 边 宽 x 对 边 宽 x 长 度 
螺纹 钢 质量 (kg) =0. 00617 x 计算 直径 x 计算 直径 x 长 度 








角钢 质量 (kg) =0.00785 х ( 边 宽 + 边 宽 - 边 厚 ) x 边 厚 x 长 度 


扁 钢 质量 (kg) =0. 00785 x 厚度 x 边 宽 x 长度 

钢管 质量 (kg) =0. 02466 х 8 х (外 径 - 壁 厚 ) x 长 度 
钢板 质量 (kg) =7. 85 х 厚度 x 面积 

圆 纯 铜 棒 质 量 (ke) =0. 00698 x 直径 x 直径 x 长度 

黄 铜 棒 质 量 (kg) =0. 00668 x 直径 x 直径 x 长度 

圆 铝 棒 质 量 (ke) =0. 0022 x 直径 x 直径 x KE 

方 纯 铜 棒 质 量 (kg) =0. 0089 x 边 宽 x 边 宽 x 长 度 

方 黄 铜 棒 质 量 (kg) =0. 0085 x 边 宽 x 边 宽 x 长度 
方 铝 棒 质 量 (kg) =0.0028 x 边 宽 x 边 宽 x 长 度 

六 角 纯 铜 棒 质 量 (ke) =0. 0077 x 对 边 宽 x 对 边 宽 х 长 度 
六 角 黄 铜 棒 质 量 (kg) =0. 00736 x 边 宽 x 对 边 宽 х ЛЕ 

六 角 铝 棒 质 量 (ke) =0. 00242 x 对 边 宽 x 对 边 宽 x 长度 
纯 铜 板 质量 (ke) =0.0089 x 厚 x 宽 x 长 度 

黄 铜 板 质 量 (kg) =0.0085 x 厚 x 宽 x 长 度 

铝板 质量 (kg) =0. 00171 x 厚 x 宽 x 长 度 

圆 纯 铜 管 质量 (ke) -0.028х8 х (外 径 -- 壁 厚 ) x 长 度 
圆 黄 铜 管 质量 (ke) =0. 0267 х х (外 径 - 壁 厚 ) x 长 度 
圆 铝 管 质量 (ke) =0. 00879 x 壁 厚 x (外 径 - 壁 厚 ) x 长 度 
ЇЕ, 上 述 长 度 单位 为 m， 面 积 单位 为 m ， 其 余 单位 均 为 mm 





























G.2 常用 金属 材料 体积 计算 公式 


1) МКИ. у= ту! = ла 
2) 正 圆柱 体 : У= ту?А 
3) PHREEK: 了 = ту? (h +h) 


4) 平 截 正 圆柱 体 : Ута (R + Ry +y) 


· 482 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 





3 


6) 球面 扇形 体 : V= 


5) 正 圆锥 体 : 了 = —ту?А 
2 
3 


ИНЖ, р 1 2 сов 4 
7) И. У = тта hcos 2 


nyh 


8) 平 蕉 长 方 楼 锥 体 : v= = 人 
9) 空心 圆柱 体 : У= та (D-E) 
10) ЗА: V= mh (D -D + D,d, - D d, + d — Ф) 


11) 球 缺 : у= те y- +) 


12) 球台 :了 = C mh (3% +391 +h) 


13) ВО: V= 20 (Qa жа) 
14) 圆 环 : V =2™ Ry 


15) ЖЖ. у= ті (212 + Ф) 


16) WEER: V= Í aben 


附录 再 ”冲模 常用 公差 配合 及 表面 粗糙 度 





附 表 H-1 为 冲模 中 各 零件 表面 粗糙 度 特征 及 其 使 用 范围 ， 附 表 Н-2 为 冲模 中 常用 的 公差 


附 表 H-1 冲模 零件 表面 粗糙 度 





































































































































































































RESE | 表面 微观 特征 | 。 加工 方法 使 用 范围 
Ка/ pm 
е ЮВ. DUE. 1) мин. 
0.1 暗 光 泽 ЗӨВШ 2) ИТВ, MARREN 
3) 滑动 导 柱 工作 表面 
2 不 可 辨 加 工 痕 | 精 磨 、 研 磨 、 1) 要 求 高 的 凸 、 止 模 的 成 形 面 
迹 方 向 HTS 2) 导 套 工作 表面 
шоттан | me ma | D MAP оо тэ 
0.4 ци ГЭ" 2) ж, WÉ, Жан, ПЕТЕ 
3) 滑动 和 精确 导向 表面 
车 1) h, METERA, RRRA H 
бж 可 辨 加 工 痕迹 Bé 2) 模板 、 垫 板 、 固 定 板 的 上 、 下 表面 
方向 磨 3) 静 配 合 和 过 渡 配 合 的 表面 
电 加 工 4) 要 求 准确 的 工艺 基准 
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(2%) 
— 表面 微观 特征 加 工 方法 使 用 范围 
1) 模板 平面 
ie 看 不 清 加 工 痕 Е. 2. Pi, 2) 挡 料 销 、 顶 板 等 零件 主要 工作 表面 
迹 E. лт. 3) mi, MRKAR 
4) 非 热处理 零件 配合 用 内 表面 
А СЯ ЯГ” 1) 不 磨 加 工 的 支承 面 、 定 位 面 和 紧 固 表面 
3.2 微 见 加 工 痕迹 | E 8, 06, 2 2) 印 料 螺钉 支承 表面 
6.3 可 见 加 工 痕 迹 ахин 不 与 制 件 或 其 他 冲模 零件 接触 的 表面 
PE. ТВ. 54 
明显 可 见 的 | AE, ЯН, ) 
12.5 ! — 粗糙 的 不 重要 表面 
不 加 工 Pr. B. Me 不 需 机 械 加 工 的 表面 
附 表 H-2 ”冲模 中 常用 的 公差 配合 
配合 性 质 应 用 范围 
H6/h5 I 级 精度 模 架 导 柱 与 导 套 的 配合 
H7/h6 开 级 精度 模 架 导 柱 与 导 套 的 配合 ， 凸 模 与 导 板 ， 导 正 销 与 孔 的 配合 
H8/d9 活动 挡 料 销 、 弹 顶 装置 (弹性 力作 用 线 与 活动 件 轴线 重合 时 ) 销 与 销 孔 的 配合 
Н8/19 始 用 挡 料 销 、 弹 性 侧 压 装置 与 导 料 板 ( 导 尺 ) 的 配合 
H9/h8 ШЕНЕ j RIL ME 
Н11/411 活动 挡 料 销 与 销 孔 的 配合 ( 当 弹 性 力作 用 线 与 销 轴 线 不 重合 时 ) 
H9/d11 模 柄 与 压力 机 的 配合 
过 渡 H6/m5 导 套 或 衬 套 与 模 座 、 小 凸 模 、 小 止 模 与 固定 板 的 配合 
配合 H7/m6 是 模 与 固定 板 、 模 柄 与 模 座 孔 的 配合 
H7/n6 模 柄 与 模 座 的 配合 ， 销 钉 与 销 钉 孔 的 配合 ， 凸 凹 模 与 固定 板 的 配合 
R6/h5 I 级 精度 模 架 导 柱 与 模 座 的 配合 
- H7/s6 工 级 精度 模 架 导 柱 与 模 座 的 配合 
Нб/15 I 级 精度 模 架 导 套 与 模 座 的 配合 
Н7/16 H OBA Sp А АК. ШИ У яг НУ r 
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我 国内 地 与 香港 、 台 湾 地 区 模具 术语 对 照 表 如 附 表 I-1 所 示 。 
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注射 机 啤 机 








二 板 模 大 水 口 模 






































































































































































































































· 484 · 最 新 模具 标准 应 用 手册 
( 续 ) 
我 国内 地 香港 、 台 湾 地 区 
定 模 前 模 CE), ВЫ ( 台 ) 
定 模板 А Ë (Ж). 、 母 模板 (f) 
三 板 模 流 道 板 导 柱 水 口 边 〈 港 ) 、 长 导 柱 〈 台 ) 
IS 前 模 镶 件 Cavity (Ж) 或 母 模 仁 ( 台 ) 
型 必 Я Ч (Core) (Ж) RAT ( 台 ) 
推 杆 板 导 套 中 托 司 (ECB) 
直 身 导 套 =] (СР) 
推 杆 固定 板 面 针 板 (或 项 针 面 板 ) 
定位 圈 定位 器 (Loc. Ring) 
定 模 座 板 面板 ( 港 ) REER (A) 
分 型 面 分 模 面 (P. L) 
ЗАЛ! 方 铁 
限 位 钉 垃圾 钉 (Stp. ) 
弹簧 弹 马 (Sping) 
复位 杆 回 (位 ) #F R.P 
BIR PIE (或 锁 紧 块 ) 
ШИНЭ 滑 块 人 子 (f) 
PREIE 弹 块 ( 港 ) 、 胶 杯 (f) 
EFF 顶 针 (E.J. PIN) 
定 距 分 型 机 构 闭 器 
当 销 MIRET (PAD) 
侧 浇 口 大 水 口 
潜伏 式 浇 口 k CGE), KERO ( 台 ) 
冷却 水 运 水 
分 模 院 HE Qi 
ШЭ 省 模 
电极 铜 公 
飞 边 披 锋 (flash) 
熔接 痕 夹 水 纹 (weld line) 
塑料 注射 模具 塑胶 模 
三 板 模 细 水 口 模 (简化 细 水 口 模 ) 
动 模 后 模 (È), AR (f) 
动 模板 B 板 ( 港 )、 公 模板 (£) 
三 板 模 和 二 板 模 动 、 定 模 导 柱 HE CE) 或 导 承 销 (A) 
Шү 后 模 镶 件 (Сое) (W) 或 公 模 仁 (8) 
圆 型 世 БЕН GE) 或 型 芯 ( 台 ) 

























































































附 录 . 485 . 
(28) 
我 国内 地 香港 、 台 湾 地 区 
推 杆 板 导 柱 中 托 边 (EGP) 
带 法 兰 导 套 托 司 〈 或 杯 司 ) 
流 道 推 板 水 口 推 板 (水 口 板 ) 
支承 板 活动 靠 板 
动 模 座 板 底板 ( 港 ) 或 下 固定 板 (A) 
推 板 后 顶板 
лж ШИН CE) 或 灌 嘴 ( 台 ) 
支承 柱 ЇЕЭ: (SP. ) 
螺栓 螺丝 (СКО) 
销 钉 管 钉 
侧 向 滑 块 行 位 (Slider) 
мн 斜 边 
РЕН: ЭНД (Ж). #07 (6) 
推 管 〈 推 管 型 芯 ) 司 简 ( 司 简 针 ) 
加 强 肋 骨 位 
浇 口 入 水 (或 水 口 ) 
хон 细 水 口 
热 射 嘴 热 嘿 嘴 
水 管 接头 水 只 
脱 模 斜 度 啤 把 
蚀 纹 咬 花 
填充 不 足 啤 不 满 (short shot) 
收缩 凹陷 缩水 (sink mark) 
银 纹 





水 花 (silver streak) 











528. 
HE. 
528. 
BE. 
28. 
HE. 
528. 
AEE 
BA. 











现代 模具 工 手 册 [M]. 
塑料 注射 模 结 构 与 设计 

















冲压 模具 图 册 [M] . 北京 : 高 等 教育 出 版 社 ，2008. 
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